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Esta investigación tuvo como objetivo principal aplicar la mejora de métodos para 
incrementar la productividad de la línea de cocido en la empresa Apolo S.A.C Chimbote-
2019, fue desarrollado mediante una investigación de tipo pre-experimental con pre prueba 
y post prueba. Se realizó a través de una observación, realizada a trabajadoras que laboraban 
en el proceso de envasado. Se diagnosticó que el proceso tenía 77% actividades productivas 
y 23% actividades no productivas. Los instrumentos que se utilizaron fueron un cursograma 
analítico del material, diagrama de recorrido, diagrama bimanual en la cual se describió los 
movimientos de las extremidades, se implementó el nuevo método de trabajo posteriormente 
se examinó con la técnica del interrogatorio, así mismo se realizó un estudio de tiempo para 
determinar el tiempo estándar mejorado y se evaluaron las soluciones mediante 
ponderaciones.  
En conclusión, se obtuvieron 7 actividades y se eliminaron 4 traslados innecesarios, se llegó 
a determinar el tiempo estándar, que fue de 6.47 minutos por panera, la productividad de 
mano de obra incrementó 20% con respecto a la productividad de mano de obra inicial y 
finalmente la eficiencia de la materia prima bruta con respecto a la cantidad de pescado neto 
se incrementó en un 18.7%, y finalmente la eficiencia económica de materia prima 
incremento en 46.5%. Esto beneficio a la empresa económicamente al implementar el nuevo 
método de trabajo. 













This research had as main objective to apply the improvement of methods to increase the 
productivity of the cooking line in the company Apolo S.A.C Chimbote-2019, it was 
developed through a pre-experimental investigation with pre-test and post-test. It was carried 
out through an observation, made to workers who worked in the packaging process. It was 
diagnosed that the process had 77% productive activities and 23% non-productive activities. 
The instruments that were used were an analytical course of the material, a path diagram, a 
bimanual diagram in which limb movements were described, the new working method was 
implemented and subsequently examined with the interrogation technique, likewise a study 
of time to determine the improved standard time and solutions were evaluated by weighing. 
In conclusion, 7 activities were obtained and 4 unnecessary transfers were eliminated, the 
standard time was determined, which was 6.47 minutes per bread basket, labor productivity 
increased 20% with respect to the productivity of initial labor and finally the efficiency of 
the raw raw material with respect to the amount of net fish increased by 18.7%, and finally 
the economic efficiency of raw material increased by 46.5%. This benefited the company 
economically by implementing the new working method. 














Actualmente las empresas desean ser más competitivas en el sector que se desempeñan y 
es por ello que hoy en día su objetivo principal es producir más, empleando el menor tiempo 
y con menos recursos, generando de esta manera un incremento en sus productividades. 
Sin embargo, es necesario controlar la producción por lo que se emplea la mejora de 
métodos para dar solución a los posibles problemas que influyen negativamente la 
productividad de las empresas. En la empresa Apolo se buscará solucionar los problemas 
que afectan en el proceso productivo en la línea de cocido y de esta manera se incrementará 
la productividad de la misma. 
La realidad problemática con respecto a la actividad pesquera ha demostrado ser fuente de 
bienestar y prosperidad mundial, debido al incremento de la población ya que existe una 
mayor necesidad de productos alimenticios y empleos proporcionando ingresos directa o 
indirectamente y una mejor calidad de vida. Debido al rápido crecimiento de este recurso 
se espera que su producción total en el próximo decenio superé al de aves de corral, carne 
de vacuno y porcino (Diagnóstico estratégico del sector pesquero peruano, Perú, 2014, p. 
18). 
Asimismo, la producción mundial total de la pesca en 2014 fue de 93,4 millones de 
toneladas, de las cuales 81,5 millones de toneladas procedían de aguas marinas y 11,9 
millones de toneladas continentales. De 25 países pesqueros, 13 de los más importantes 
aumentaron sus capturas en más de 100.000 toneladas en comparación con 2013. Los 
países con mayor aumento fueron de Noruega en Europa, Myanmar, China, Indonesia, en 
Asia, Perú y Chile en América del Sur (FAO, 2012). En Europa, España es el tercer 
fabricante mundial de conservas de pescados y mariscos, puesto que su producción alcanzó 
un valor de 1.299 millones en 2008, lo que refleja un 3.60% más que en el año anterior, 
obteniendo 347.390 toneladas provocando un aumento del 3.30%, encontrándose por 
debajo de China y Tailandia (Revista Galega de Economía, 2016). 
A nivel nacional en el 2014, debido al fenómeno climático las capturas de anchoveta 
disminuyeron a 2,3 Mt registrándose como la estadística más baja desde el intenso 
fenómeno del Niño 1998, pero que luego se sobre pusieron en el 2015 superando los 3,6 
Mt. Sin embargo, la captura del resto de especies en el 2014 fueron las más altas desde el 
2001 (FAO, 2014).Actualmente la producción de conservas en el Perú se encuentra dentro 
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un mercado competitivo buscando ofrecer los mismos productos y a precios similares, y a 
esto se le suma el ingreso de productos provenientes de Tailandia a nuestro país a precios 
bajos, generando una competencia deshonesta, y también por no acceder a la materia prima 
provocando el cierre de varias plantas industriales y que otras trabajen solo al 20% de su 
capacidad instalada pese a que cuentan con establecimientos muy desarrollados que ponen 
en peligro la existencia de la industria de las conservas (Industria Alimenticia, 2015). 
Así también en el Perú se encuentran 393 plantas industriales que se dedican al desarrollo 
del sector pesquero manufacturero y solo 222 se dedican a la fabricación de productos 
congelados, crudos y conservas, 119 dedicadas a la producción de harina de pescado y por 
último 52 que se encargan de la elaboración de harina residual. Asimismo, la actividad 
pesquera cuenta con 73 empresas para la producción de conservas y 79 plantas industriales 
dedicadas a la fabricación de conservas para el consumo humano directo. Por ello lo 
mencionado por la Sociedad Nacional de Pesquería se identifican 9 empresas que producen 
conservas y poseen 14 plantas, las que representan el 40% capacidad nacional de 
producción, por lo que se calcula que se producen 2 millones de cajas por año para el 
consumo humano directo (Industria Alimenticia, 2015). 
En la región Ancash se encuentran 10 plantas dedicadas al rubro de productos 
hidrobiológicos, que generó una productividad regional de 2892 toneladas y 3932 
toneladas en el 2015, que significó una disminución de -26.44%(Ministerio de producción, 
2016). La ciudad de Chimbote tiene como principal actividad económica la pesca artesanal 
e industrial brindando puestos de trabajo a la comunidad y favoreciendo el crecimiento 
económico de la región y es por ello que en el año 2013 el desembarque de recursos 
hidrobiológicos fue de 1 millón 230 mil 71 toneladas mostrando un incremento de 81.5% 
en comparación con el año anterior de 667 mil 753 toneladas. Así también encontramos la 
empresa Pesquera Conservas de Chimbote S.A.C que tiene una capacidad de 4000 cajas 
por turno ocupando una superficie de suelo industrial construido de 6000 metros cuadrados. 
Sin embargo, para la obtención de mejores resultados no solo es necesario contar una 
mayor cantidad de materia prima o mayor cantidad de producción, ya que las empresas 
buscan ser más competitivas y para ello es necesario mejorar los índices de productividad 
a través de reducción de tiempos, retrabajos y productos inconformes. La eliminación de 
estos problemas son la prioridad de muchas empresas y por ello es necesario conocer los 
procesos y después identificar donde ocurren las fallas, tiempos inactivos e ineficiencias. 
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De esta forma la mejora de métodos permite examinar el proceso actual para mejorar e 
idear el mejor método de hacer el trabajo, minimizando el tiempo necesario para la 
realización de los trabajos en consecuencia optimizando los recursos y reduciendo los 
costos innecesarios (Medina, Nogueira, Hernández y Comas, 2019, p.329). 
En cuanto a la empresa Apolo es una Corporación dedicada a la extracción, transformación 
y comercialización de productos hidrobiológicos encaminados al consumo humano directo 
e indirecto, actualmente cuenta con 2 líneas de producción las cuales son: la línea de cocido 
que se presentan en ½ lb tuna por 48 latas y 1 lb tall por 24 latas en la línea de crudo, 
alcanzando a una producción diaria de 28 toneladas de bonito, obteniendo una eficiencia 
física 37.7% llegando a una producción de 2000 cajas diarias en la elaboración de filete de 
bonito. 
El problema principal de la empresa “APOLO SAC” en los últimos años se refleja en el 
cuello de botella que se encuentra en el proceso de envasado. En esta operación el pescado 
procedente de la zona de corte, es colocado sobre la mesa de trabajo listo para ser envasado, 
donde las trabajadoras colocan trozos de pescado dentro de la lata considerando la 
presentación del producto y un peso promedio de 110 gramos. En este proceso no se realiza 
un método de trabajo estandarizado por lo que las trabajadoras no pueden avanzar 
equitativamente, en consecuencia, esto genera tiempos muertos en la producción afectando 
la calidad del producto terminado y provocando mermas de materia prima debido a la falta 
de experiencia en el rubro de los trabajadores y que a la vez que genera una baja eficiencia 
de materia prima y un incremento de costo de mano de obra, maquinarias y servicios. 
Analizando la situación actual de la empresa se identificaron diferentes causas que afectan 
la productividad de la producción. La empresa para la elaboración de conservas de filete 
de bonito lleva a cabo los procesos de recepción de materia prima, selección y 
encanastillado, cocción, enfriamiento, fileteado, envasado, 1ª adición de líquido de 
gobierno y la formación de vacío, 2ª adición del líquido de gobierno, sellado, lavado de 
latas, esterilizado, enfriamiento, limpieza, etiquetado y empacado. Para llevar a cabo la 
producción se considera a 118 personas en la zona de corte quienes se encargan del 
fileteado del pescado y en la zona de envasado se cuenta con 18 personas. 
Para comenzar con la producción se recepciona la materia prima, cuyo proceso se orienta 
a la calificación y selección de materia prima que es transportada en cámaras isotérmicas 
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en cubetas plásticas, con cremoladas de hielo y salmuera (5%), para mantener la materia 
prima a bajas temperaturas. Se realiza el traslado desde el punto de descarga llegando a 
registrarse temperaturas inferiores de 4. 4º C al momento de la recepción. Los problemas 
que se presentan en esta operación se presentan por la presencia de histamina, control de 
temperatura y control de la calidad. 
El proceso siguiente es encanastillado que consiste en estibar el pescado sobre las 
canastillas con el vientre hacia abajo y se acomodan sobre los racks o carros de cocina. 
Luego se iniciará el lavado del pescado estibado en las canastillas y colocado en los carros 
de cocina con abundante agua potable, permitiendo así la eliminación de posibles 
suciedades y restos de sanguaza. En esta operación se presentan desviaciones debido a la 
demora de la aceptación del pescado ocasionando el aumento de la temperatura del 
pescado, así también debido a esta demora los operarios realizan una estiba inadecuada del 
pescado. 
Luego, se procede a la cocción donde el operador procede a ingresar las canastillas en el 
cocinador estático sin embargo de no llenar la carga completa y en vista de la demora y 
aumento de la temperatura, este procederá a cocinar inmediatamente con lo que hubiese. 
En el caso de la producción de conservas de filete de bonito el tiempo de cocción es de 
aproximadamente dos horas a una presión de tres a cuatro PSI y a una temperatura de 100 
°C. Las desviaciones que se presentan en esta actividad se dan debido al pescado mal 
cocinado por tiempo y temperatura de cocción inadecuada y por falta de vapor en el 
intermedio del proceso por fallas del caldero. 
Prosiguiendo con el proceso productivo se sigue con el proceso de enfriamiento donde los 
racks con producto son dispuestos en el área de enfriamiento contigua a cocinadores de una 
forma tal que los carros que sean los primeros de la cocina sean los primeros en salir hacia 
las mesas de fileteo considerando como pescado frío o manipulable el pescado a una 
temperatura no mayor o igual a 40°C. Esta etapa está orientada al enfriamiento del producto 
cocinado a fin de lograr textura y temperatura adecuada para que sea manipulable, 
permitiendo su fácil limpieza y fileteo. Sin embargo, se presenta pescado con temperatura 
mayor de 40 °C lo que hace que sea difícil de filetear debido a un breve tiempo de 
enfriamiento y pescado con signos de descomposición y olores extraños debido a un 
excesivo tiempo de enfriamiento. 
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En la etapa de fileteado el pescado se coloca en las mesas de fileteo hasta que se dispone 
en el área de limpieza eliminando la cabeza, piel, cola, músculo oscuro, vísceras, espina 
dorsal y molienda según el producto que se desea obtener. Los filetes deberán continuar su 
proceso a la brevedad posible, ya que demoras excesivas influirán negativamente en la 
calidad del producto. Caso contrario, será evaluado sensorialmente la calidad de los filetes 
afectados y de no acreditarse su aptitud, se procederá descartar el lote comprometido. Los 
filetes son depositados en bandejas plásticas y los residuos eliminados por una faja sanitaria 
hasta un extremo de la mesa, donde serán evacuados a través de un transportador helicoidal 
al área de almacenamiento temporal de residuos. Se presenta deficiente limpieza de filetes 
por falta de control y por contar con personal no instruido, también filetes con signos de 
rancidez debido a demora excesiva de la operación. 
Una vez que cada operaria llena su bandeja plástica con pescado acondicionado, se 
procederá a llevar la misma a la estación de pescado para su control, que no solo incluye 
peso, sino también la revisión de limpieza de los filetes. Debido a esto se producen mermas 
de materia prima debido a una mala limpieza, ocasionando retrabajos y tiempos de espera 
innecesarios hacia la etapa siguiente de envasado, por ello se pudo identificar un cuello de 
botella entre estas etapas. Posteriormente, la operación de envasado es llevada a cabo por 
18 personas que procederán a envasar los filetes de pescado, teniendo en consideración las 
pautas del jefe de producción en términos de peso y presentación del producto. Se deberá 
compactar levemente el contenido con la ayuda de una prensa, de modo tal que permita la 
homogeneidad en el llenado y adecuado espacio en la cámara de vacío. 
 El control de peso de envasado, es determinante esta operación por consideraciones de 
calidad y seguridad, por lo que un supervisor de aseguramiento determina esta actividad. 
Además de proveer un espacio de “cámara de vacío” apropiado en el envase, ya que esta 
podría originar fallas en el sellado, puesto que, si el alimento es atrapado en el cierre 
durante la operación de llenado, podría ocasionar deformación de sello. Pero se presentan 
tiempos de espera innecesarios y retrabajos debido a que el pescado se maltrata en el 
encanastillado dificultando esta operación pues no presenta la consistencia adecuada, por 
otro lado, las operarias que no cuentan con experiencia ocasionan que el tiempo de 
envasado se retrase y que se producen mermas por no saber trocear el pescado afectando 
también a la presentación del producto terminado y posteriormente a la formación de vacío 
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debido a un mal prensado. A estos problemas también se le suma los traslados innecesarios 
ocasionando un mayor tiempo de envasado y provocando que la materia prima se oxide.                                                                                                                                                                                                             
Posteriormente, la primera adición de líquido de gobierno consiste en la adición de líquido 
de gobierno al producto envasado, una salmuera al 5% para grated, a temperaturas que 
varían entre 70ºC y 80ºC, la temperatura del aceite debe variar entre 75ºC a 85ºC. Para el 
formato de ½ lb en agua y sal se le agregará 40 ml y lo restante se le agregará a la salida 
del exhaustor. Debe atenderse con un adecuado cuidado la operación y el funcionamiento 
de la marmita, verificando la abertura de la válvula de ingreso de vapor y correcta purga, 
de modo tal que se asegure un adecuado calentamiento de líquido de gobierno. Dentro de 
las desviaciones se presentan presencia de agua y/o aceite con temperatura menores a 70ºC 
y 75ºC respectivamente debido al escaso tiempo de calentamiento y/o inadecuado manejo 
de marmita, también al deficiente o exceso de adición de la salmuera por una falta de 
control. 
Luego, prosigue la formación de vacío permitiendo el calentamiento del sistema hasta una 
temperatura aproximada de 40ºC a 100ºC. Los envases con producto a temperaturas 
elevadas tendrán un buen vacío y menor presión interna durante el esterilizado. Estos 
envases con producto estarán alrededor de un tiempo que varía entre 25 a 30 segundos, lo 
que permitirá elevar la temperatura del producto por acción del vapor saturado, eliminando 
el aire contenido. Se presentan desviaciones como baja temperatura del túnel exhaustor 
debido a un escaso tiempo de calentamiento y/o inadecuado manejo del exhaustor. 
Posteriormente, sigue la segunda adición de líquido de gobierno para ½ libra en agua y sal 
se le agregará los 20 ml restantes de salmuera y en caso de “aceite vegetal” y salmuera se 
le agregará 20 ml de aceite vegetal con lo completará el peso requerido aquí se detectan 
desviaciones como el líquido de gobierno con temperatura menores a 75ºC y exceso o 
deficiente adición de líquido de gobierno por falta control. Por último, se presenta el sellado 
orientado al sellado hermético de los envases mediante un doble cierre a fin de que se 
produzca ingresos de microorganismos y de mantener la estabilidad biológica alcanzada 
después del tratamiento térmico. 
Esta problemática ocasiona una baja eficacia al no cumplir con el tiempo pronosticado de 
producción, por lo que se genera más días de producción causando pérdidas para los 
trabajadores y la empresa, así mismo genera un mal ambiente laboral ya que retrasan los 
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trabajos de los colaboradores. De acuerdo a lo expuesto este presente trabajo de 
investigación permitirá presentar una alternativa de solución para poder mejorar el método 
de trabajo actual de la operación que origina un cuello de botella en el proceso productivo 
de conserva de pescado. 
Los trabajos previos que sustentan la ejecución de la presente investigación, a nivel 
internacional fueron: Guaraca (2015), en su tesis “Mejora de la productividad, en la 
operación de prensado de pastillas, a través del estudio de métodos y la medición del 
trabajo, de la empresa frenos automotrices Edgar S.A”, el objetivo principal fue 
incrementar la productividad en la operación de prensado de pastillas de freno. En el 
proceso metodológico, primero se reconoció las actividades en el proceso de prensado, se 
realizó mediante un cursograma hombre máquina, luego se implementó el nuevo método 
de trabajo. En conclusión, luego de la aplicación del nuevo método de trabajo, incrementó 
la productividad en la operación de prensado en un 25% y con respecto a la productividad 
de equipos se incrementó de 49% a 69%. 
Jijón (2013), en su tesis titulada “Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de 
los procesos de producción de la empresa calzado Gabriel, el cual tuvo como objetivo 
principal identificar los movimientos y tiempos de los colaboradores para el mejoramiento 
de proceso productivo de la empresa calzado Gabriel. El proceso metodológico empleado 
fue la realización de un cursograma de análisis de todo el proceso productivo y un estudio 
de tiempo posteriormente se implementó la mejora de método de trabajo, obtuvo como 
resultado que el método actual de la planta de producción dispone de 863,23 min para 
producir un lote que consta de 48 pares de zapato modelo L25, luego de la implantación 
del nuevo método de trabajo que consta con la distribución y el equipamiento del mobiliario 
se logra obtener un tiempo de 766,31 min en consecuencia se obtiene un aumento de 
producción del 12,65%.  
Asimismo, a nivel nacional tenemos a los siguientes autores: Álvarez (2017), en su 
investigación “Aplicación del estudio de métodos para mejorar la productividad en el 
proceso de la línea de confección de ropa en la empresa creaciones Kevin de S.A, La 
Victoria”, tiene como objetivo principal incrementar la productividad en la empresa, 
basándose en el estudio de métodos para el proceso de la línea. El proceso metodológico 
fue identificar los principales problemas, posteriormente aplica el estudio de método, 
finalmente realizando un estudio de movimiento se hayo el tiempo estándar. En conclusión, 
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al determinar la productividad antes de aplicar el estudio de métodos, se obtuvo un 73.94%, 
y después se obtuvo una productividad de 95.06% en consecuencia este incremento en un 
28.56%. Asimismo, se logró determinar la eficiencia antes de la aplicación el estudio de 
métodos obteniendo 85.34%, y luego se obtuvo un 96.56%. Por lo tanto, la variación con 
respecto a la eficiencia incremento en un 13.14%.  
Checa (2014), presenta en su tesis titulada “Propuesta de mejora en el proceso productivo 
de la línea de confección de polos para incrementar la productividad de la empresa 
confecciones SOL”, el cual tuvo como objetivo incrementar la productividad de la línea de 
producción. El proceso metodológico fue la realización del estudio de tiempos y métodos 
de trabajo para estandarizar cada estación del proceso, luego se evaluó la variación el antes 
y después de la aplicación del método propuesto y el efecto en la productividad. Las 
conclusiones fueron las siguientes: La aplicación de la mejora del método de trabajo logro 
un incremento del 58.4% de la productividad con respecto a la materia prima.  
Finalmente, a nivel local tenemos a: Giraldo (2017), muestra en su trabajo de investigación 
“Estudio de tiempos para mejorar la productividad en el proceso de envasado de conservas 
de la corporación pesquera ICEF S.A.C, Chimbote”, la cual tuvo como objetivo principal 
aplicar el estudio de tiempos para mejorar la productividad en la empresa pesquera. El 
proceso metodológico utilizado fue el diagrama de análisis de proceso para obtener el 
cuello de botella, luego se pasó a determinar el tiempo estándar, posteriormente se 
implementó el nuevo método y se calcularon las productividades y eficiencia.  La autora 
concluyó que: Antes de la aplicación de la propuesta, tuvo una eficiencia de 37.3%, y para 
eficacia un 32.9. Luego de la aplicación se logró reducir los tiempos ya que se obtuvo un 
tiempo estándar, siento este de 21.91 seg/envase, logrando una mejora del 36.02%. Con 
respecto a la eficiencia obtuvo un 77.2% el cual se logró una mejora del 44.3%. 
Falconi (2017), en su tesis titulada “Aplicación de la mejora de método de trabajo para 
incrementar la productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la Empresa 
Inversiones Estrella de David, tuvo como objetivo principal determinar la influencia de la 
aplicación de mejora de método de trabajo en la productividad del producto filete de caballa 
en aceite vegetal, el proceso metodológico que se realizó consistió en realizar un 
cursograma de análisis de la operaria, el cual identificó y registra los desplazamientos y 
movimientos que ejecutaba el trabajador, así mismo se realizó un diagrama de recorrido y 
se hizo un estudio de tiempos y movimientos para calcular el tiempo estándar. El autor 
9 
 
concluye en lo siguiente: Con el nuevo método de trabajo logró un aumento del 55% de 
productividad del con respecto a la materia prima y mano de obra incremento en un 48%, 
en consecuencia, hubo un aumento en la variación que fue del 15%, así mismo se obtuvo 
un aumento de la eficiencia económica de materia prima de un 31%. 
Finalmente, Mantilla y Quispe (2018), quienes realizaron en su investigación “Estudio de 
métodos de trabajo para aumentar la productividad en la línea de producción de la empresa 
pesquera artesanal de Chimbote, Chimbote – 2018”, el objetivo principal fue la aplicación 
del estudio de métodos de trabajo para incrementar la productividad en la línea de la 
empresa pesquera artesanal de Chimbote. En el proceso metodológico emplearon el 
diagrama bimanual para describir los movimientos de las operarias a través de la técnica 
de las 5w, se implementó el nuevo método de trabajo. También, se realizó un estudio de 
tiempo y posteriormente un equilibrio en la línea para aumenta el número de balanzas y 
reducir tiempos improductivos dentro de la línea de producción. Finalmente, las 
conclusiones a los que se llego fue, aplicando un nuevo método de trabajo se logró el 
50.13% de productividad de materia prima y con respeto a la productividad de mano de 
obra esta incrementó en un 51%. 
Con respecto a las teorías relacionadas al tema, el estudio de trabajo comprende dos 
técnicas las cuales son el estudio de métodos y el estudio de tiempos (Vásquez, 2012, p.33). 
Por otro lado, el estudio de métodos se enfoca en elaborar un nuevo método de trabajo 
sencillo, económico, práctico y efectivo para las empresas para posteriormente analizar los 
resultados del mismo (Barcelli, Henrich y León, 2007, p.34). De forma general la mejora 
de métodos y el estudio de tiempos se vuelven una estrategia que proporciona un 
incremento de la productividad debido a la aplicación de técnicas que logran mayor eficacia 
en los procesos (Correa, Gómez, Botero, 2012, p.107). 
La aplicación de esta metodología ayuda a eliminar desechos, acciones innecesarias y 
reducir tiempos de producción (Wankhad y Shahare, 2017, p.1501). Así también promueve 
la estandarización del método de trabajo, el material y el equipo utilizado en el proceso de 
producción (Adeyemi et al, 2018, p.1). Este método consta de los siguientes pasos: El 
primer paso es seleccionar el proceso o trabajo que se quiere mejorar teniendo en cuenta 
los elementos que afectan el proceso. También se deben tener en cuenta el aspecto 
operativo donde se identifican los procesos que presentan los “cuellos de botella” 
generando retrasos en la producción (Gujar y Shahare, 2018, p.1983). El segundo paso es 
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registrar mediante una recolección de los datos más relevantes acerca de la tarea 
seleccionada, utilizando las herramientas apropiadas para el análisis. Entre estas 
herramientas podemos utilizar el diagrama de análisis del proceso, cursogramas analíticos, 
diagramas bimanuales puesto que nos ayudarán a entender fácilmente la tarea seleccionada 
(Gutarra, 2015, p.120). 
Luego se prosigue a examinar mediante una observación crítica el método de trabajo que 
se realiza teniendo en cuenta el objetivo a alcanzar, el ambiente en el que se desarrolla, las 
etapas que se llevan a cabo y los procedimientos utilizados. Esta revisión crítica se puede 
desarrollar mediante preguntas para poner a prueba el método actual teniendo en cuenta los 
siguiente: el objetivo, el ambiente en el que se desarrolla, la sucesión del proceso, las 
personas que intervienen y el modo en que se realiza el proceso productivo (Marescalchi, 
2015, p.33).  
Se procede a establecer el método más económico, considerando las circunstancias y 
desarrollando diversas técnicas como diseño del producto y utilización de recursos, calidad, 
manipulación de materiales, disposición del espacio y planificación del proceso, 
planificación y control de la producción, gestión de mercancías, y mantenimiento para la 
gestión del producto además de tener en cuenta las opiniones de los gerentes y 
colaboradores las deben ser analizadas y discutidas. En este paso se toman en cuentas todas 
las ideas innovadoras y considerando todas las opiniones con el fin de crear una mejor 
forma de realizar el trabajo (Peralta, Jiménez, Pérez, 2014, p.12). 
A continuación, se pasará a evaluar las ventajas del anterior método con el nuevo método, 
estas últimas deben superar a las anteriores para que tenga sentido la implantación del 
nuevo método y para realizar una buena evaluación se considera el análisis coste-beneficio 
(Cruelles, 2013, p.129). Una vez evaluado el nuevo método de trabajo se debe definir el 
nuevo método de trabajo y el tiempo estándar correspondiente para el método llevado a 
cabo mediante el estudio de tiempos con la finalidad de reducir el tiempo de operación del 
trabajo y reducir o eliminar los movimientos innecesarios (Tejada, Gisbert, Pérez, 2017, 
p.47). Este tiempo estándar es el tiempo necesario para realizar una tarea considerando un 
factor de calificación y tolerancias (Moktadir et al. 2017, p.4). Este nuevo método deberá 
ser informado de forma clara y presentado a todas las personas que puedan intervenir en 
dicho proceso (Niebel, Freivalds, 2014, p.7). 
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Ya definido el nuevo método se procede a implantar el nuevo método, en donde se debe 
informar al personal sobre el nuevo plan de implementación para mejorar el proceso de 
trabajo y la empresa debe disponer de los recursos necesarios para que se desarrolle el 
nuevo plan (Bonilla, Díaz, Kleeberg, Noriega, 2010, p.171).Finalmente, se encuentra la 
etapa de control, identificando las deficiencias y fallas además de contrastar los resultados 
obtenidos con los objetivos propuestos con el desarrollo del nuevo método de trabajo. La 
empresa deberá realizar evaluaciones de forma periódica para evitar fallas en el proceso y 
poder obtener mayores niveles de productividad (Mishra, 2015, p.362). 
Encontrar una nueva forma de realizar un trabajo no es fácil por ello se debe tener en cuenta 
que significa la mejora de métodos. Pues esta busca mejorar movimientos, inspecciones, 
transportes, operaciones, demoras y tiempo de almacenamiento. Se diagnostica el método 
de trabajo actual realizando diagramas para luego ser criticado utilizando ciertas 
interrogantes (qué, cuándo, quién, por qué, cómo); y a partir de este cuestionario se realizan 
posibles alternativas de solución, las que luego serán estimadas para poder escoger la más 
adecuada (Restrepo y Monsalve, 2009). 
Por otro lado, se debe tener en cuenta algunas herramientas que se emplearan para realizar 
dicho estudio. Una de las herramientas que facilita el registro de los detalles del trabajo es 
el diagrama de flujo el cual sirve corno instrumento de análisis para reducir los costos que 
se presentan durante el proceso productivo para manufacturar un componente, información 
o servicio, ya que este diagrama muestra de forma específica todos los transportes, retrasos 
y almacenamientos los cuales sirven para definir las estrategias y tomar acciones para 
disminuir el número de estos elementos (López et al, 2014 p.58). Una de las técnicas que 
conlleva la mejora de métodos es el estudio de movimientos que se refleja en un diagrama 
bimanual donde se analiza los movimientos de los trabajadores buscando rediseñar la tarea 
con movimientos más lentos y efectivos (Pancholi, 2018, p.14). 
Otra de las técnicas que comprende el estudio del trabajo es la medición del trabajo; que 
determina el tiempo en que el trabajador desarrolla una tarea (Kulkarni, Kshire y 
Chandrate, 2014, p.432). Esta medición se lleva a cabo mediante el estudio de tiempos, 
esta es una de las técnicas que nos permite mejorar un método para identificar el tiempo 
requerido de una persona para desarrollar una tarea específica con ayuda (Jananía, 2008, 
p.100). La aplicación de la mejora de un método de trabajo tendrá efectos sobre diversas 
áreas de la empresa sobre todo en la productividad de la empresa. Por ello tenemos que la 
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productividad es la relación entre el producto terminado y los recursos utilizados para su 
elaboración, teniendo en cuenta siempre economizar el uso de los mismos (Gamarra, Yarin, 
Yarin, 2011). 
Por otro lado, la productividad presenta una relación positiva con la aplicación de la mejora 
de métodos debido a la eliminación de procesos, optimizando recursos, mejorando la 
calidad y reducción de tiempos innecesarios (Parthiban y Raju, 2015, p.8). La fórmula 
utilizada para la productividad “es el “cociente entre la cantidad producida y la cuantía de 
los recursos que se hayan empleado para obtenerla” (Velazco, 2014, p.53). La mejora de 
la productividad depende de cuán exitosamente identifiquemos y usemos los principales 
factores del sistema socio productivo.  
Las herramientas para aumentar la productividad se basan en el estudio de tiempos y diseño 
del trabajo (Niebel, Freivalds, 2014, p.52). La importancia de incrementar la productividad 
“Incrementar la productividad requiere buscar mejores maneras de emplear con más 
eficiencia el capital físico, la mano de obra, y el capital humano que existen en la región” 
(Montoya, 2010, p.4). Esto permite que la organización se vuelva competitiva y rentable. 
Hoy en día el entorno industrial y de negocios es cambiante y la única opción para que una 
empresa pueda sobrevivir y crecer es incrementando su productividad. El mejoramiento de 
este es el incremento de la producción por hora-trabaja o por tiempo gastado. (Niebel, 
Freivalds, 2014, p.56). Una descripción general sobre la medición de la productividad en 
los niveles organizativo y funcional, se han desarrollado varios enfoques de medición de 
la productividad. (Chanfurkar, Kakde y Bhadane, 2015, p.5) En los niveles grupales e 
individuales, hay diversos conceptos y métodos, que van desde el enfoque motivacional y 
las evaluaciones de la estructura salarial / asignaciones de trabajo / análisis de la carga de 
trabajo hasta tiempos estándar y fragmentados que se ocupa de la medición y evaluación 
de la productividad (Phusavat, 2013, p.30).  
La eficiencia es “acción, fuerza y virtud de producir. Hace énfasis en hacer las cosas 
correctamente, resolver problemas para lograr reducir gastos, cumplir tareas y 
obligaciones, capacitar a los empleados. En la eficiencia se aplica un enfoque reactivo”. 
(Sánchez, 2014, p.74).  Dicha definición hace referente que la eficiencia es el logro de la 
meta trazada utilizando pocos recursos para ser favorable. La productividad de mano de 
obra se considera como un recurso activo que se necesita en un proceso de transformación 
y determina el tiempo de duración del mismo (Sánchez, 2014, p.74). La productividad de 
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la mano de obra, el cual indica la cuantidad de obra ejecutada por un hombre, en un período 
de tiempo. La disminución de este periodo de tiempo mediante el cálculo del tiempo 
estándar y la ejecución del nuevo método provocara cambios mayores en la productividad, 
puesto que la mejora de métodos lleva una relación positiva con la productividad (Biswas, 
Chakraborty y Bhowmik, 2016, p.45). 
Por otro lado, respecto a la mejora de métodos también se considera métodos como las 
teorías y técnicas modernas que aplicándolas ayudarán a obtener cambios solucionando 
problemas existentes. (Yadav, 2016, p.229). Una de las técnicas que conlleva la mejora de 
métodos es el estudio de movimientos que se refleja en un diagrama bimanual donde se 
analiza los movimientos de los trabajadores buscando rediseñar la tarea con movimientos 
más lentos y efectivos (Pancholi, 2018, p.14). Así también la mejora de métodos busca 
optimizar las actividades y operaciones que se llevan a cabo y que no poseen valor en el 
proceso productivo, por ello es necesario identificar las operaciones mediante diagramas 
como el cursograma de análisis de procesos donde se representa gráficamente los 
procedimientos detectando errores para hacer procedimientos más eficientes (Gore et al., 
2016, p.525). 
Por último, se puede decir que los procesos pueden mejorarse de acuerdo a la aplicación 
de la mejora de métodos, perfeccionando el procedimiento del trabajo y la adecuada 
ubicación de los empleados, influyendo en animar la productividad de la empresa y 
cumpliendo con los requerimientos del cliente (Sharma, 2017, p.35).                                             
Se planteó la siguiente formulación del problema: ¿En qué medida la aplicación de la 
mejora de método incrementará la productividad de la línea de cocido en la empresa Apolo 
S.A. C?  
La justificación del estudio de la presente investigación se basó en los problemas que se 
presentaron en el proceso productivo y que afectan la productividad de la empresa, y de los 
cuales se buscó mejorar aplicando un nuevo método de trabajo. La investigación mostro la 
importancia a nivel social se debió a la aplicación de un nuevo método de trabajo el cual 
produjo mejores productos a los consumidores, favoreciendo al crecimiento de la empresa 
y el sector pesquero, originando mayores fuentes de trabajo.  Por otro lado, al desarrollar 
un nuevo método de trabajo se contribuyó con el cuidado del medioambiente puesto que 
se disminuyó la generación de mermas de materia prima y desechos que se generaron 
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durante el proceso productivo y que ocasionan efectos nocivos sobre la ciudad de 
Chimbote.   
En el ámbito económico, la realización de este proyecto permitió incrementar la 
productividad de la línea de cocido de la empresa “Apolo S.A.C” ya que no se generó 
exceso de mermas de materia prima y tiempos muertos en el proceso, permitiendo reducir 
los costos innecesarios y de esta manera generó un incremento en sus ganancias y ser más 
competitiva en el mercado. Asimismo, a nivel laboral la aplicación de un nuevo método de 
trabajo los trabajadores tuvieron un mejor conocimiento de sus actividades y realización 
de las mismas, fomentando un mejor clima entre los colaboradores y los altos cargos de la 
empresa. La hipótesis formulada fue la siguiente: La aplicación de la mejora de métodos 
incrementará la productividad de la línea de cocido en la empresa Apolo S.A.C. 
Esta investigación tuvo como objetivo general aplicar la mejora de métodos para 
incrementar la productividad de la línea de cocido en la empresa Apolo S.A.C Chimbote-
2019. Como objetivos específicos se plantearon los siguientes: diagnosticar el método del 
trabajo actual de la empresa pesquera para identificar la operación a mejorar en la empresa 
Apolo S.A.C Chimbote-2019, determinar la productividad de la operación a mejorar de la 
línea de cocido en la empresa Apolo S.A.C Chimbote-2019, implementar la mejora de 
métodos a la operación a mejorar de la línea de cocido en la empresa Apolo S.A.C 
Chimbote-2019, determinar la productividad después de la aplicación de la mejora de 
métodos de la línea de cocido en la empresa Apolo S.A.C Chimbote-2019 y evaluar la 
variación entre las productividades antes y después de la aplicación de la mejora de 












2.1. Diseño de la investigación 
El diseño de la presente investigación se consideró pre experimental porque se manipula la 
variable dependiente mediante una pre prueba y post prueba. Es decir, se obtuvo una 
productividad inicial y después de aplicar la mejora de método de trabajo se realizó una 
prueba final de la productividad. El tipo de estudio explicativo determinó las causas de los 
fenómenos, generando un sentido de entendimiento (Hernández, Fernández y Baptista, 
2014, p.98), por lo expuesto el tipo de estudio de esta investigación fue explicativa porque 
se expuso la influencia de la variable independiente: mejora de método, sobre la variable 
dependiente: productividad. A nivel de estudio se consideró descriptivo porque se hizo uso 
de las teorías del método de mejora de trabajo para determinar la productividad de la 
empresa, con respecto al enfoque fue cuantitativo porque se basa en la medición numérica 
para comprobar la hipótesis. 
G: O1 -------------X------------O2 
Dónde: 
G: La línea de cocido 
O1: Productividad con el método actual 
X: Mejora de método 
O2: Productividad con el método mejorado 
2.2. Operacionalización de variables 
 
En la presente investigación la variable independiente es la mejora de método y la variable 
dependiente la productividad. 
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Tabla 1. Operacionalización de las variables mejora del método y productividad 
Variables Definición conceptual 
Definición 
operacional 







“El estudio de método 
de trabajo es conocido 
como el registro y 
examen crítico 
sistemático de los 
modos de realizar 
actividades, las 
principales etapas de 
un programa de estudio 
de métodos son: 
Selección del proyecto, 
presentación de datos, 
análisis de datos, 
desarrollo del método 
ideal, implantación del 
método, desarrollo del 
análisis del trabajo, 
establezca estándares 
de tiempo y 
seguimiento.” (Niebel 
y Freivalds, 2014) 
“El estudio de 
método trabajo, 
inicia utilizando una 
selección de tareas 
para la realización 
de registro de datos, 
luego se pasa a 
examinar basándose 
en preguntas 
preliminares y de 
fondo, para luego 
establecer, evaluar, 
definir el nuevo 
método 
posteriormente 
implantar y controlar 
para la optimización 
de los recursos, 
utilizando un 
desarrollo y 
evaluación de un 
nuevo método.” 
(Mantilla y Pizarro, 
2018) 
Seleccionar 
Tarea seleccionada = tarea con mayor frecuencia de retrasos y 
trabajo repetitivo  
Nominal 
Registrar % de actividades productivas 
Nominal 
Examinar Alternativas de solución (nuevo método) 
Establecer 
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Tiempo después del estudio − Tiempo antes del estudio
Tiempo antes del estudio






como la relación 
entre los recursos 




Indica la cantidad de 
producción 
ejecutada por un 
hombre o una 
cuadrilla claramente 
definida, en un 
período de tiempo 
(Sánchez, 2014, p. 
74).Logro de la 
meta trazada 
utilizando pocos 
recursos para ser 
favorable (Criollo, 
2005, p. 19). 





Eficiencia de la materia prima 
  
 


















  2.3.   Población, muestra y muestreo 
La población es el conjunto de todos los casos que tienen en común una serie de 
especificaciones que se desean evaluar (Lepkowski, 2008, p.96), en el presente estudio se 
tomó como población la productividad de los procesos productivos para la elaboración del 
filete de bonito. La muestra es el sub conjunto de la población, se puede interpretar como 
elementos que pertenecen a un conjunto definido al cual llamamos población. (Hernández, 
Fernández y Baptista, 2014, p. 175). Por lo mencionado, respecto a la muestra, se consideró 
la productividad del proceso de envasado en la producción de filete de bonito.  El muestreo 
fue no probabilístico y por conveniencia ya que no dependerá de una probabilidad, sino de 
las características o causas de la investigación, esto depende de las decisiones de los 
investigadores. Esto depende del proceso de la toma de decisiones de los investigadores. 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p.175). 
  2.4.   Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Se usaron la técnica de análisis de datos, observación, el análisis documental y la 
investigación bibliográfica para el desarrollo de la presente investigación. Para determinar 
la validez de los instrumentos utilizados en esta investigación se hizo la revisión de los 
mismos por un experto del tema como se muestra en los anexos 3,4 y 5, así mismo los 
demás validados por el marco teórico.  
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¿Se realizó la 
aplicación de la 
mejora de método? 
NO 
- Realizar el cursograma 
bimanual 
- Técnicas de 
interrogatorio 
- Capacitación al personal 
Productividad incrementada en la linea de 
cocido en la empresa APOLO S.A.C 
FIN 
¿Se realizó la 
variación antes y 
después de aplicar la 
mejora de método? 
NO 
Variación de la productividad antes y después 
de aplicar la mejora de métodos 
Aplicación de la mejora de método en el 
proceso de envasado  
Productividad Inicial del proceso de 
envasado  
Aplicar la mejora de método 
INICIO 
Incrementar la productividad en la línea de 
cocido en la empresa APOLO S.A.C 
Proceso identificado a mejorar 
(PROCESO DE ENVASADO) 
Identificar la productividad inicial 
del proceso  
¿Se diagnosticó 
el método de 
trabajo actual? 
NO Se realiza el DAP y el 
muestreo de trabajo  
¿Se determinó la 
productividad 
inicial? 
NO Registrar los datos y hallar 
la productividad de mano 
de obra y de materia prima  
Realizar mediante un 
formato para hallar la 
variación de productividad 
Analizar la variación de la 
productividad 
Figura 1. Diagrama de flujo para incrementar la productividad en la línea de cocido de la empresa Apolo SAC. 
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Tabla 2. Técnicas e instrumentos y fuentes de recolección de información de las variables 
dependiente e independiente 



















Diagrama de proceso  
Registro de datos 
históricos de producto 
terminado. (Inicial) 
Registro de datos 
históricos de costo de la 
materia prima 
Registro de datos 
históricos de mano de 
obra (inicial) 

















Formato de estudio de 
tiempos 
Diagrama bimanual 





















Análisis de datos 
 
Tablas para calcular la 
eficiencia física y 
económica. 
Tablas para calcular la 
productividad. 
Tabla comparativa de 
productividad antes y 
después de la aplicación. 
 
 
El proceso  
productivo 










2.6.   Métodos de análisis de datos 
Tabla 3. Método de análisis de datos 
Objetivos  Técnica  Instrumento  Resultado  
Diagnosticar el método del 
trabajo actual de la empresa 
pesquera para identificar la 
operación a mejorar en la 













Diagrama de análisis del 
proceso 
 
Identificación de la 
operación a mejorar. 
 Formato de muestreo de 
trabajo 
ANEXO 8 
Determinar la productividad 
de la operación a mejorar de 
la línea de cocido en la 




Medición de la 
productividad 
total de la 
empresa 
 




Productividad de la 
operación a mejorar. 
Registro de recolección 




Aplicar la mejora de métodos 
a la operación a mejorar de la 

















Resultado de la 
nueva productividad  
 
Diagrama de recorrido  
 
Cursograma analítico 
Formato de técnica de 
interrogatorio Mejora de los 
tiempos con el 
nuevo método de 
trabajo. 
Formato de análisis del 
tiempo estándar del 
método mejorado 
ANEXO 14 
Determinar la productividad 
después de la aplicación de la 
mejora de métodos de la línea 





Medición de la 
productividad 









después de aplicar 
la mejora de método 
Registro de recolección 






Fuente: elaboración propia. 
 
 
2.7. Aspectos éticos 
Para realizar el presente trabajo de investigación se comprometió a respetar la propiedad 
intelectual de otras investigaciones, brindar la veracidad de los resultados con ayuda de 
la confiabilidad de los datos suministrados por la Corporación Pesquera Apolo S.A.C 
tal como se muestra en la autorización en el anexo 1, considerando los siguientes 
aspectos éticos: confiabilidad de la información obtenida de la empresa en estudio, 
respetar la autoría de las citas bibliográficas según la norma ISO 690, los datos son 












Evaluar la variación entre las 
productividades antes y 
después de la aplicación de la 
mejora de métodos de la línea 




Variación de la 
productividad 
total de la 
empresa 
 
Formato para hallar la 
variación de 
productividad física y 
económica 
Variación de la 
productividad 





III. RESULTADOS  
3.1.Diagnóstico del proceso productivo 
La empresa Apolo S.A.C, para la elaboración de conservas de filete de bonito lleva a 
cabo los procesos de recepción de materia prima, selección y encanastillado, cocción, 
enfriamiento, fileteado, envasado, 1ª adición de líquido de gobierno y la formación de 
vacío, 2ª adición del líquido de gobierno, sellado, lavado de latas, esterilizado, 
enfriamiento, limpieza, etiquetado y empacado, así como se muestra en la figura 2. 
Se observó el método de trabajo actual de la empresa el cual se refleja en un diagrama 
de análisis de procesos, donde se pudo identificar que en el proceso de conserva de 
pescado se llevan a cabo 16 operaciones, 4 inspecciones. 5 traslados y 1 
almacenamiento. El proceso se lleva a cabo en un tiempo total de 998 minutos de los 
cuales 851.5 minutos transcurren en operaciones y 163.5 minutos en inspecciones, y 
también se recorren 60 metros en traslados. Así también se obtuvo que dentro del 
proceso productivo el 77% son actividades productivas y el 23% son actividades no 
productivas tal como se muestra en la figura 2. 
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MP (jurel, caballa, bonito) = 20000 kg 
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Recepción de materia prima 
Selección y encanastillado 




Traslado a la zona de fileteado 
Gases de cocción 
Residuos (Cabeza, vísceras, 
espinas, piel, sangre) 
Fileteado 
Envasado 
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Lavado de latas 
Formación de vacío 
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Símbolo # Tiempo(min) Distancia(m) 
 17 851.5  
 4 136.5  
 5  47 
 1 - - 
Total 27 988 47 
 
x x     























Cajas de filete de bonito en aceite vegetal 





Por otro lado, también se llevó a cabo la aplicación del muestreo de trabajo en los 
siguientes procesos: recepción de materia prima, selección y encanastillado, corte y 
fileteado, envasado, adición de líquido de gobierno y etiquetado. Donde se consideró 
un nivel de confianza de 95% y Z de 1.96. La aplicación de la técnica del muestreo 
del trabajo se muestra en el anexo 8, asimismo a continuación, se presentan los 
resultados: 
Tabla 4. Problemas con mayor frecuencia en el proceso productivo 
Proceso Estado % 
Recepción de materia 
prima 
Activo 94.7  




Inactivo  6 
Corte y fileteado  Activo 83.1 
Inactivo  16.9 
Envasado Activo 20 
Inactivo  80 
Adicción del líquido de 
gobierno 
Activo 90 
Inactivo  10 
Etiquetado  Activo 88 
Inactivo  12 
Fuente: elaboración propia, anexo 8. 
 
En la técnica de muestreo se observó las diferentes actividades que se realizaban por 
área, se tomó una cierta cantidad de observaciones por cada área, como se puede 
observar en el anexo 9 tabla 33, se identificó el proceso de envasado como el cuello 
de botella, el cual generaba más retraso. Así mismo, el porcentaje de tiempo activo e 
inactivo varía según el área; el área de recepción de materia prima es el área con 
mayor proporción de tiempo activo con un 94.7%, mientras que el área envasado es 
el área con mayor tiempo inactivo de 80%. De acuerdo al Anexo 8, el proceso de 
envasado generaba el mayor tiempo inactivo en las áreas de trabajo, teniendo como 
problemas principales: método de trabajo no estandarizado, trabajo repetitivo, falla 
de balanzas, traslados innecesarios, sobrellenado y/o poca presión en el aprisionado. 
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3.2.Productividad inicial del proceso de envasado 
Para hallar la productividad de mano de obra inicial del proceso de envasado se 
consideró los días de producción de filete de bonito donde ingreso 20 toneladas de 
materia prima tal como se muestra en el anexo 10, de los meses de abril, mayo y 
junio. 
Tabla 5. Productividad inicial del proceso de envasado, 2019. 
Productividad – Envasado (kg/h-H) 
Abril Mayo Junio 
41.41 49.15 44.04 
43.42 47.34 43.50 
42.40 44.93 44.49 
45.76 49.54 45.06 
38.67 47.90 46.23 
42.47 47.81 40.17 
46.96 48.48 43.86 
41.71 47.85 41.61 
45.65 46.31 44.26 
44.23 45.50 44.42 
43.27  47.48  43.76  
Fuente: elaboración propia, anexo 10. 
En la Tabla 5 se observa que la productividad del mes de mayo fue 7.8 % y 6.7% 
mayor en los meses de junio y abril respectivamente, debido a que en el mes de mayo 
el promedio del personal fue mayor en 10% a lo meses anteriores. Esto se debió a 
que en el mes de abril y junio hubo un mayor incremento de materia prima de bonito 
en las empresas pesqueras, esto ocasiona que los envasadores estén dispersos por 
diferentes empresas. Por lo expuesto el mes de mayo fue el de mayor productividad 
de mano de obra. 
Luego se procedió a hallar la eficiencia física y eficiencia económica inicial de 
materia prima, del proceso de envasado, en la tabla 6 se calculó el porcentaje de 
eficiencia física de materia prima, es por ello que se registraron las cantidades en 
kilogramos de pescado fileteado (peso bruto) y la cantidad de pescado envasado 
(peso neto). Así mismo en la tabla 7 se calculó la eficiencia económica, en la cual se 
registró el precio de la materia prima bruta y el precio de venta del producto en soles. 
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Tabla 6. Eficiencia física inicial del proceso de envasado 
Eficiencia Física – Envasado (%) 
Abril Mayo Junio 
76.2 71.1 73.4 
78.3 67.3 72.5 
70.7 65.0 74.1 
76.3 67.0 75.1 
64.4 66.7 77.0 
65.4 73.6 66.9 
78.3 65.0 73.7 
69.5 70.6 69.3 
67.8 59.7 73.8 
73.7 66.2 74.0 
72.1 67.2 73.0 
Fuente: elaboración propia, anexo 11. 
En la Tabla 6 se observa que en el mes de mayo el porcentaje de eficiencia física es 
7.9% menor al mes de junio, un porcentaje bajo a comparación de la tabla 5, donde 
se observa diferencia de mano de obra de ambos meses, a pesar que en el mes de 
mayo hubo mayor personal. Esto se debido a la falta de tiempos estandarizados para 
la realización del proceso de envasado, y a la falta de capacitación de las trabajadoras. 
Tabla 7. Eficiencia económica inicial del proceso de envasado 
Eficiencia Económica – Envasado (%) 
Abril Mayo Junio 
44.3 34.7 39.0 
48.4 27.5 37.3 
33.8 23.1 40.4 
44.4 27.0 42.2 
22.1 26.3 45.9 
23.9 39.4 26.8 
48.2 23.2 39.5 
31.7 33.7 31.3 
28.4 13.1 39.7 
39.6 25.3 40.2 
36.5 27.3 38.2 




En la Tabla 7 la eficiencia física tiene impacto directo con la eficiencia económica, 
se puede observar que el mes de mayo tiene una eficiencia económica menor en un 
28.5% y 25% con los meses junio y abril respectivamente. Se tomó en consideración 
el precio de la materia que es de S/. 1.60/ kg. 
 
3.3. Implementación de los nuevos métodos de trabajo en la línea de cocido en la 
Corporación Pesquera Apolo S.A.C 
Como primer paso de la mejora de métodos se procedió a seleccionar la operación 
con mayor frecuencia de trabajos repetitivos y retrasos, considerando tiempo activos 
e inactivos mediante la aplicación del muestreo de trabajo. Debido a ello se 
seleccionó el proceso de envasado donde existe un 80 % de tiempo inactivo. 
Este tiempo inactivo se origina debido a los problemas que existen en el proceso de 
envasado como los trabajos repetitivos que se presentan en un 42.7% originado 
cansancio, sobrecarga y dolor en los trabajadores impactando de esta manera en la 
productividad. 
Tabla 8. Porcentaje de problemas del proceso de envasado 
Fuente: elaboración propia, anexo 8. 
Luego por medio de la observación se procedió a registrar mediante un cursograma 
analítico del operario y un diagrama bimanual el método de trabajo actual del proceso 
de envasado. Del cursograma analítico se pudo obtener que el trabajador realizaba el 
45% de actividades productivas mediante 5 operaciones y 45% de actividades no 
productivas a través de 1 demoras y 4 transportes desplazándose 24 metros y 
ocupando un tiempo de 298 minutos para el proceso de envasado tal como se muestra 
en la figura 3. 
Por otro lado, el diagrama bimanual nos permitió conocer a fondo los pormenores 
del trabajo, identificando 2 operaciones,1 transporte, 4 esperas y 2 sostenimientos 




Trabajo repetitivo 42.7 
Traslados innecesarios 20 
Falta de capacitación al personal 8 
Método de trabajo no estandarizado 5.3 
Falla en la balanza 2.7 





que realiza la mano izquierda y para la mano derecha 4 operaciones, 1 transporte y 4 
sostenimientos, como se puede observar en la figura 4. 
Así también se realizó un diagrama de recorrido tal como se muestra en la figura 5, 
para registrar las actividades que se llevaban a cabo, comenzando con el ingreso hacia 
la zona de envasado y esperar a recoger la cubeta con envases para luego trasladarse 
a su lugar de trabajo (punto 1) y dejar los envases, luego se traslada a recoger la 
panera con filetes (punto 2). Posteriormente regresa a su lugar de trabajo (punto 3) 
para dejar los filetes y se dirige a dejar la panera vacía (punto 4), y por último regresar 











Figura 3. Cursograma analítico del proceso de envasado. 
Fuente: elaboración propia. 
 
Cursograma analítico 
 Diagrama Núm.01         Hoja Núm. 01 de 1 Actividad Símbolo Actual Propuesta Economía 
Producto: filete de bonito en aceite vegetal Operación 
 
5   
Objeto: análisis del proceso de producción Inspección 
 
4   
Actividad: envasado Demora 
 
1   
Método: actual Transporte  0   
Operario(s): muestra Almacenamiento  0   
 Lugar: zona de envasado Tiempo (min.hombres) 324 minutos 
 Compuesto por: Principe Cruz, Wendy y  Rivera 
Lazo, Diana 
Fecha:06/06/2019 Distancia (m) 












             Observación 
Recoger envases  15       
Traslado a la mesa de trabajo para dejar envases 6        
 Traslado a recoger panera con filetes 6        
 Traslado a la mesa de trabajo 6        
 Coloca filetes sobre la mesa de trabajo  7       
 Traslado para dejar panera vacía 6        
Envasado  130       
 Pesado  48       
 Prensado  69       





Diagrama Núm.01         Hoja Núm. 01 de 1 
 
Producto:  
filete de bonito en aceite vegetal 




Lugar: zona de envasado 
Compuesto por: Principe Cruz, Wendy     Fecha: 06/06/2019 
y Rivera Lazo, Diana        
Símbolo Símbolo  

















Descripción mano derecha 
Sujeta la cubeta con envases y los hecha en la mesa         Sujeta la cubeta con envases y los hecha en la mesa 
Lleva la cubeta al piso         Lleva la cubeta al piso 
Coge una porción de pescado         Trocea el pescado 
Sostiene una lata         Coloca el pescado dentro de la lata 
Espera         Coloca la lata llena sobre la balanza 
 Espera         Corrige el peso de las latas 
 Espera         Coloca la lata en la mesa 
 Espera         Prensa las latas llenas 




Izquierda Derecha Izquierda Derecha 
Operación 2 4     
Transporte 1 1     
Espera 4 -     
Sostenimientos 2 4     
Inspección - -     
Total 9 9     
Figura 4. Diagrama bimanual del proceso de envasado. 
| 

















Fuente: elaboración propia 
Después de haber registrado el método existente del proceso de envasado se procedió a 
examinar por medio de la observación las actividades de salida consideradas no productivas 
e identificadas como transporte y espera. Las actividades examinadas bajo espíritu crítico 
fueron las siguientes: esperar para recoger envases, traslado a la mesa de trabajo para dejar 
envases, traslado para recoger paneras con filetes, traslado a la mesa de trabajo y traslado 
para dejar panera vacía tal como se muestra en la tabla 8. Para examinar el proceso se 
consideró preguntas preliminares y de fondo que se encuentran en el anexo 13 y de esta 
manera poder averiguar el propósito, lugar, sucesión, persona y los medios por los que se 
emprenden dichas actividades con el fin de determinar que, si se mejora el método empleado 
sería factible y preferible eliminar, combinar, ordenar o simplificar el lugar, sucesión, la 













Zona de paneras 
Zona de envasado 
Figura 5. Diagrama de recorrido del proceso de envasado 
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Tabla 9. Resumen de las preguntas preliminares y de fondo al proceso de envasado 
RESUMEN 
ACTIVIDAD PROPÓSITO LUGAR SUCESIÓN PERSONA MEDIO 
Esperar para recoger 
envases 
Cuando las operarias ya se 
han registrado y el pescado 
está en la zona de envase. 
En la zona de 
envasado. 
Cuando las operarias ya 
se han registrado y ya 
hay filetes para envasar. 
Cada envasadora debe 
recoger sus latas para 
llevar el control de 
envases 
Las envasadoras deberían 
de recoger los envases al 
ingresar a la zona de 
envasado. 
Traslado a la mesa de 
trabajo  
Dejar envases en la mesa  y 
poder envasar. 
En la zona de 
envasado. 
Cuando cada envasadora 
ya recibió las latas. 
Cada envasadora debe 
llevar la latas a su lugar 
de trabajo. 
Es necesario realizar este 
traslado para dejar los 
envases sobre la mesa de 
trabajo. 
Traslado para recoger 
paneras  
Recoger panera con filetes 
para envasar. 
En la zona de 
envasado. 
Cuando no haya un 
trabajador que reparta las 
paneras para cada 
envasadora. 
Un trabajador debería de 
recoger las paneras. 
Un operario podría llevar 
una panera a cada 
envasadora. 
Traslado a la mesa de 
trabajo  
Dejar los filetes en el lugar 
de trabajo para proceder a 
envasar. 
En la zona de 
envasado. 
Cuando cada envasadora 
recoja su panera. 
Un trabajador debería de 
encargarse de llevar las 
paneras a cada 
envasadora. 
Un trabajador podría ir al 
lugar de cada envasadora 
para dejarle panera. 
Traslado para dejar 
panera vacía 
Dejar las paneras vacías para 
que sean utilizadas por el 
personal de corte. 
En la zona de 
envasado. 
Cuando el trabajador ya 
recogió las paneras 
vacías. 
El mismo trabajador 
debería de recoger las 
paneras vacías. 
No trasladarse para dejar 
la panera vacía y solo 
dejarla a un costado de la 
mesa para que un 
trabajador la recoja. 
Fuente: elaboración propia, anexo 13. 
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Luego de haber examinado el proceso de envasado se procedió a establecer el nuevo método 
de trabajo considerando que las actividades de traslado a la mesa de trabajo para dejar 
envases, traslado para recoger paneras, traslado a la mesa de trabajo para dejar filetes y 
traslado para dejar la panera vacía son innecesarias y en su efecto se propuso contar con un 
trabajador que se encargue de trasladar las paneras hacia cada envasadora y que también 
recoja las paneras vacías. 
A continuación, se procedió a evaluar las posibles soluciones a los problemas que afectan al 
proceso, por ello en la tabla 10 se procedió a evaluar las diferentes alternativas de solución 
mediante ponderaciones en una escala de 1 a 5 por parte del ingeniero de planta, 
considerando la importancia de cada alternativa para el proceso. 
Tabla 10. Ponderaciones de las alternativas de solución 








proceso de envasado 
para reducir traslados 
innecesarios. 
4 
Ubicar un trabajador 
para que reparta las 
paneras con filetes a 
cada envasadora y 






Fuente: elaboración propia 
De acuerdo a las alternativas evaluadas por parte del ingeniero de planta se identificó que el 
rediseñar las actividades del proceso de envasado y ubicar un trabajador para que reparta las 
paneras con filetes a cada envasadora y recoja las paneras vacías conlleva una gran 
importancia.  
También se consideró que de acuerdo a los problemas principales que se presentan en el 
proceso de envasado, tales como son: la existencia de mermas en la operación de envasado 
y de esta forma ocasionando pérdidas de materia prima y también el tiempo inadecuado para 
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envasar. Es por ello que se pretende rediseñar las actividades del proceso de envasado y 
capacitar al personal para realizar un mejor envasado. 
Luego de evaluar el nuevo método de trabajo se procedió a realizar un estudio de tiempos 
que se presenta en el anexo 14, considerando un factor de calificación de 1.12% y una 
tolerancia de 1.14 lo cual nos dio como resultado un tiempo estándar total de 6.47 minutos 
para envasar una panera, tal como se muestra en la tabla 11 y eliminando los traslados 
mencionados anteriormente. 
Tabla 11.  Análisis del tiempo estándar para el método mejorado 
Análisis del tiempo estándar del método mejorado 
Operación: Estudio de tiempos 
Envasado Producto: 
Instalación: 
Filete de bonito en aceite vegetal 
Corporación Pesquera Apolo S.A.C 
Observado por:  Principe Cruz Wendy y 
Rivera Lazo Diana 
Fecha: Julio 
Operario (Sexo): Femenino 
N° Descripción del elemento 
Pro. 







1 Recoger envases 0.148 1.12 0.196 1.14 0.19 
2 Traslado a la mesa de trabajo 0.093 1.12 0.104 1.14 0.129 
3 Coloca filetes sobre la mesa de trabajo 0.08 1.12 0.099 1.14 0.102 
4 Envasado 2.197 1.12 2.46 1.14 2.805 
5 Pesado 0.65 1.12 0.728 1.14 0.83 
6 Prensado 1.07 1.12 1.198 1.14 1.366 
7 Colocar las latas prensadas en las cubetas 0.833 1.12 0.9333 1.14 1.064 
Tiempo estándar total x panera (min) 6.47 
Fuente: elaboración propia, anexo 14. 
Posteriormente para definir el nuevo método se elaboró un cursograma analítico del operario 
que se presenta en la figura 6 donde se identificaron 5 operaciones, 1 traslado y 1 demora. 
El proceso se llevó a cabo en un tiempo de 290 segundos y también se recorren 6 metros. 
Por otro lado, se pudo obtener que dentro de la actividad de envasado el 71% son actividades 







Fuente: elaboración propia. 
DIAGRAMA NUM. O1         HOJA NUM. 01  de 1 Resumen 
Producto:  Actividad Simbología Actual Propuesta Economía 
filete de bonito en aceite vegetal Operación   
 
5 5   
Objeto: Transporte 
 
4 1   
análisis del proceso de producción Espera  
 
1 1   
Actividad: envasado Inspección 
 
0 0   
Método: actual Almacenamiento 
 
 
0 0   
Operario(s): muestra          Tiempo(min.hombres) 324 290   
Lugar: zona de envasado Distancia 24 6   
Compuesto por: Principe Cruz, 
Wendy  y  Rivera Lazo, Diana 
Fecha 06/06/2019 Mano de obra        
  Material       





    
 
Recoger envases   10     
 
     
Traslado a la mesa de trabajo para 
dejar envases 
6         
 
    
Coloca filetes sobre la mesa de 
trabajo 
  5 
 
      
    
Envasado   120 
 
          
Pesado   40 
 
          
Prensado   65 
 
          
Coloca las latas prensadas en las 
cubetas 
  50 
 
      
    




















Fuente: elaboración propia 
Así también se realizó un diagrama de recorrido del nuevo método como se presenta en la 
figura 7, eliminando los traslados innecesarios y solo considerando las actividades de 
ingresar a la zona de envasado y esperar para recoger envases para luego trasladarse a su 
respectivo lugar de trabajo (punto 1) para proceder a envasar, sin trasladarse para recoger la 





Zona de paneras 
Zona de envasado 
Figura 7. Diagrama de recorrido del operario en el proceso de envasado 
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3.4.Productividad final del proceso de envasado 
Para hallar la productividad de mano de obra final se aplicó la mejora de método y 
se realizó un tiempo estándar mejorado el cual es 6.47 min por panera en la operación 
de envasado, así mismo se consideró los días de producción de 20 toneladas de 
materia prima tal como se muestra en el anexo 15, de los meses de agosto, septiembre 
y octubre. Así mismo se incrementó el número de personal de envasado, dicho 
personal fue capacitado con el nuevo cursograma y el diagrama bimanual. 
Tabla 12. Productividad final del proceso de envasado 
Productividad final – Envasado (kg/h-H) 
Agosto Setiembre Octubre 
56.62 57.98 60.22 
49.34 51.26 57.22 
58.70 53.54 53.60 
49.04 58.96 59.91 
55.75 57.85 56.18 
58.19 58.68 58.87 
52.38 57.70 58.24 
52.32 57.02 55.80 
56.87 56.18 63.98 
49.30 53.87 55.51 
53.85  56.30  57.95  
Fuente: elaboración propia, anexo 15. 
En la Tabla 12 se puede observar que la productividad del mes de septiembre fue de   
2.8% y 7% mayor a los meses de septiembre y agosto, debido a que se tiene un mejor 
resultado al paso de los meses después de la implantación del nuevo método y a un 
estudio de tiempo, teniendo como resultado un tiempo estándar de la operación de 
proceso de 6.45 min/panera, en las cuales se eliminaron los traslados innecesarios 
que creaban una mayor fatiga por parte de las envasadoras. 
Luego se procedió a hallar la eficiencia física y eficiencia económica final de la 
operación de envasado, en la tabla 13 se calculó el porcentaje de eficiencia física de 
materia prima, es por ello que se registraron las cantidades en kilogramos de pescado 
fileteado (peso bruto) y la cantidad de pescado envasado (peso neto). Así mismo en 
la tabla 14 se calculó la eficiencia económica, en la cual se registró el precio de la 
materia prima bruta que es de S/. 1.60/Kg y el precio de venta del producto en soles. 
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Tabla 13. Eficiencia física final del proceso de envasado 
Eficiencia Física – Envasado (%) 
Agosto Setiembre Octubre 
87.2 89.3 92.8 
76.0 79.0 88.1 
90.4 82.5 82.6 
75.5 90.8 92.3 
85.9 89.1 86.5 
89.6 90.4 90.7 
80.7 88.9 89.7 
80.6 87.8 86.0 
87.6 86.5 98.6 
75.9 83.0 85.5 
83.0 86.74 89.3 
 Fuente: elaboración propia, anexo 16. 
En la Tabla 13 se observa que en el mes de octubre el porcentaje de eficiencia física 
fue 2.9% y 6.8% mayor al mes de septiembre y agosto respectivamente, siendo un 
porcentaje alto a comparación de la productividad inicial. Esto se debido a la 
estandarización de tiempos para la realización de la operación de envasado, y a la 
capacitación de las trabajadoras. 
Tabla 14. Eficiencia económica final del proceso de envasado 
Eficiencia Económica – Envasado (%) 
Agosto Setiembre Octubre 
65.2 69.2 75.7 
44.0 49.6 66.9 
71.3 56.2 56.4 
43.1 72.0 74.8 
62.7 68.8 63.9 
69.8 71.2 71.8 
52.8 68.4 69.9 
52.6 66.4 62.8 
65.9 63.9 86.7 
43.8 57.2 61.9 
57.1 64.3 69.1 




En la Tabla 12 la eficiencia física tiene impacto directo con la eficiencia económica, 
se puede observar que el mes de octubre tiene una eficiencia económica mayor en un 
1.7% y 6.9% con los meses septiembre y octubre respectivamente. 
 
3.5.Variación de la productividad inicial y final del proceso de envasado 
Tabla 15. Variación del tiempo estándar inicial y final del proceso de envasado. 











Fuente: elaboración propia, anexo 9 y anexo 14. 
En la tabla 15 se puede observar que el tiempo estándar inicial del proceso de 
envasado fue de 7.60 minutos por panera y el tiempo estándar final fue 6.47 minutos 
por panera, n las cuales se disminuyeron 3 traslados, como resultado se obtuvo la 
variación de -17.5 %.  
Tabla 16. Variación de la productividad de mano de obra inicial y final del 
proceso de envasado 
Variación de la productividad de mano de obra 
Inicial Abril Mayo Junio Promedio 
43.27 Kg/h-H 47.48 Kg/h-H 43.76 Kg/h-H 44.84 Kg/h-H 
  
Final Agosto Setiembre Octubre Promedio 
53.85 Kg/h-H 56.30 Kg/h-H 57.95 Kg/h-H 56.03 Kg/h-H 
Variación 19.6% 15.6% 24.6% 20.0% 
Fuente: elaboración propia, anexo 10 y anexo 15. 
En la tabla 16 se puede observar que la mayor variación de productividad de mano 
de obra fue de 24.6% pertenecientes a los meses de junio (pre prueba) y octubre (post 
prueba), y la menor variación fue de 15.6% de los meses de mayo (pre prueba) y 
septiembre (post prueba). Así mismo la variación total trimestral de la productividad 
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de mano de obra fue de 20.0 %, este incremento se debió por la implementación del 
método mejorado y la estandarización del proceso de envasado.  
Tabla 17. Variación de la eficiencia física de obra inicial y final del proceso de 
envasado 
Variación de la eficiencia física 
Inicial Abril Mayo Junio Promedio 
72.1% 67.2% 73.0% 70.7% 
 
Final Agosto Setiembre Octubre Promedio 
83% 86.7% 89.3% 87% 
Variación 13.1% 22.4% 18.3% 18.7% 
Fuente: elaboración propia, anexo 11 y anexo 16. 
En la tabla 17se puede observar que la mayor variación de eficiencia física fue de 
22.4% pertenecientes a los meses de mayo (pre prueba) y septiembre (post prueba), 
y la menor variación fue de 13.1% de los meses de abril (pre prueba) y agosto (post 
prueba). Así mismo la variación total trimestral de la eficiencia física fue de 18.7 %, 
este incremento se debió a la estandarización de tiempos del proceso de envasado.  
Tabla 18. Variación de la eficiencia económica de obra inicial y final del proceso 
de envasado 
Variación de la eficiencia económica 
Inicial Abril Mayo Junio Promedio 
36.5% 27.3% 38.2% 34% 
 
Final Agosto Setiembre Octubre Promedio 
57.1% 64.3% 69.1% 63.5% 
Variación 36.1% 57.5% 44.7% 46.5% 
Fuente: elaboración propia, anexo 12 y anexo 17. 
 
En la tabla 18 se puede observar que la mayor variación de eficiencia económica fue 
de 57.5% pertenecientes a los meses de mayo (pre prueba) y septiembre (post 
prueba), y la menor variación fue de 36.1% de los meses de abril (pre prueba) y 
agosto (post prueba). Así mismo la variación total trimestral de la eficiencia física 
fue de 46.5 %, este incremento es un impacto directo a la eficiencia física. 
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A fin de haber terminado los resultados de la presente investigación, se contrastó la 
hipótesis por medio de la prueba de t-student, tal como se observa en la tabla 19, y 
se escogió un nivel de significancia (α) para la prueba de hipótesis que fue 5%. 
Tabla 19. Prueba de t-student de la productividad de mano de obra en el proceso 
de envasado 




Media 44.69520833 56.10111111 
Varianza 6.233764157 4.535470497 
Observaciones 12 12 
Coeficiente de correlación 
de Pearson 
0.272365293  
Diferencia hipotética de las 
medias 
10  
Grados de libertad 11  
Estadístico t -26.42776088  
P(T<=t) una cola 1.32097E-11  
Valor crítico de t (una cola) 1.795884819  
P(T<=t) dos colas 2.64195E-11  
Valor crítico de t (dos colas) 2.20098516  












      Fuente: Biblioteca virtual y física 
 
Región de aceptación Región de rechazo 
5% 95% 
t=1.795 
Figura 8. T student – Productividad de mano de obra. 
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Se realizó 24 observaciones en total en la pre y post prueba de la presente 
investigación, teniendo como el valor estadístico  es -26.42776088 el cual es menor 
que el valor crítico de 1.795 y el valor de probabilidad = 0.272365293 el cual es 
menor al nivel de significancia= 0.05, por lo tanto se rechaza Ho=“La aplicación de 
la mejora de método no incrementará la productividad en la línea de cocido de la 
empresa Apolo S.A.C” y H1 es aceptada, = “La aplicación de la mejora de método 
incrementará la productividad en la línea de cocido de la empresa Apolo S.A.C” por 
lo cual, se prueba la validez de la hipótesis con un nivel de error del 5% (α= 0.05), 
siendo la mejora de método una alternativa de solución para este problema de 
investigación, porque incremento la productividad del producto de filete de bonito 



















Tabla 20. Observaciones de la productividad de la pre prueba y post prueba 
Productividad de Mano de Obra 
Pre-test Post-test 
Día- Mes Productividad 
(kg/h-H) inicial 
Día- Mes Productividad 
(kg/h-H) final 
02-abr 41.41 01-ago 56.62 
04-abr 43.42 02-ago 49.34 
05-abr 42.40 07-ago 58.70 
06-abr 45.76 08-ago 49.04 
10-abr 38.67 13-ago 55.75 
13-abr 42.47 14-ago 58.19 
17-abr 46.96 15-ago 52.38 
18-abr 41.71 21-ago 52.32 
19-abr 45.65 23-ago 56.87 
26-abr 44.23 28-ago 49.30 
03-may 49.15 09-set 57.98 
10-may 47.34 10-set 51.26 
11-may 44.93 11-set 53.54 
12-may 49.54 17-set 58.96 
13-may 47.90 18-set 57.85 
16-may 47.81 19-set 58.68 
17-may 48.48 23-set 57.70 
18-may 47.85 24-set 57.02 
25-may 46.31 25-set 56.18 
27-may 45.50 26-set 53.87 
04-jun 44.04 02-oct 60.22 
05-jun 43.50 03-oct 57.22 
06-jun 44.49 04-oct 53.60 
17-jun 45.06 10-oct 59.91 
18-jun 46.23 11-oct 56.18 
19-jun 40.17 14-oct 58.87 
20-jun 44.20 15-oct 58.24 
24-jun 41.61 28-oct 55.80 
25-jun 44.26 29-oct 63.98 
27-jun 44.42 30-oct 55.51 
28-jun 41.41 31-oct 56.62 
 
               Fuente: elaboración propia. 
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IV. DISCUSIÓN  
 
Para llevar a cabo esta investigación se planteó como objetivo diagnosticar el proceso 
productivo actual de filete de bonito en aceite vegetal obteniendo un 77% de 
actividades productivas y 23% de actividades no productivas, lo cual contrasta con 
Falconi (2017) que diagnosticó el proceso de fileteado en la producción de conservas 
de caballa obteniendo un 45 % de actividades productivas y 55% de actividades no 
productivas, teniendo esta investigación un 32% más de actividades productivas y 
32% menos de actividades no productivas. De acuerdo a ello es importante lo 
expuesto por Gore y otros (2015) que el diagnosticar el proceso productivo nos 
permite entender lo ocurrido durante el proceso mostrando una visión general de lo 
que se realiza y analizar la relación de los hechos que suceden y poder identificar los 
problemas del proceso. 
Como otra parte del diagnóstico se pudo identificar que la operación de envasado, 
quien presenta mayor cantidad de problemas tiene un tiempo inactivo del 80% y un 
tiempo activo del 20%. Por otra parte, Mantilla y Quispe (2018) identificaron que el 
proceso de corte y eviscerado presenta un tiempo inactivo de 78% y un tiempo activo 
de 22%. Así también lo expuesto por dichos autores es que aplicaron el muestreo de 
trabajo porque querían conocer el grado de actividad e inactividad de las operaciones 
y al igual que en esta investigación se pretendió identificar la operación con mayor 
frecuencia de retrasos y tiempos improductivos. 
Para el segundo resultado, se determinó la productividad inicial de mano de obra en 
el proceso de envasado en los meses de abril, mayo y junio, obteniendo un tiempo 
estándar de 7.60 minutos por panera, como resultado se obtuvo las siguientes 
productividades: 43.27 Kg/h-H, 47.48 Kg/h-H y 43.76 Kg/h-H respectivamente, 
teniendo un promedio de 44.84 Kg/h-H. Puesto que de acuerdo a lo referido por 
Sánchez (2014), expresa que la productividad de mano de obra es considerada como 
un recurso activo que se necesita en un proceso de transformación y determina el 
tiempo de duración del mismo. 
Asimismo se determinó una eficiencia física y económica de los meses abril, mayo 
y junio obteniendo 72.1%, 67.2% y 73% y 36.5%, 27.3% y 38.2%, respectivamente, 
Por otra parte Velazco (2014) manifiesta que la fórmula utilizada para la 
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productividad “es el cociente entre la cantidad producida y la cuantía de los recursos 
que se hayan empleado para obtenerla” el cual se aplicó para hallar los indicadores 
de productividad de mano de obra, la eficiencia física y económica en la presente 
investigación. En ambas investigaciones se tuvo un incremento de la productividad, 
así mismo para hallar la productividad inicial se reconoció las actividades del proceso 
a mejorar mediante un cursograma, también se utilizó datos históricos que lograron 
recolectar la información para hallar la productividad de mano de obra, eficiencia 
física y económica.  
Posteriormente, como parte de la implementación del nuevo método de trabajo se 
llevaron a cabo los pasos de la mejora de métodos como: seleccionar, registrar, 
examinar, establecer, evaluar y definir. De igual modo, Checa (2014) consideró 
necesario llevar a cabo la sucesión de estos pasos ya que lo expuesto por Gujar y 
Shahare (2014) en su investigación nos menciona que la mejora de métodos implica 
los siguientes pasos básicos mencionados. Por su parte Correa y otros (2012) expone 
que la mejora de métodos junto con el estudio de tiempos se vuelve una buena 
estrategia debido a la aplicación de técnicas en los procesos.  
Por ello, en la presente investigación se realizó un estudio de tiempos obteniendo una 
disminución en el tiempo de 17.5%, mientras que para Jijón (2013) solo disminuyó 
en 12.65%. De esta forma lo expresado por Biswas, Chakraborty y Bhowmik (2016) 
menciona que la disminución de este periodo de tiempo mediante el cálculo del 
tiempo estándar y la ejecución del nuevo método provocara cambios mayores en la 
productividad. 
También se consideró para el paso de registrar realizar un cursograma analítico del 
material, diagrama de recorrido y diagrama bimanual, posteriormente se examinó con 
la técnica del interrogatorio y se evaluaron las soluciones mediante ponderaciones, 
de igual forma que Falconi (2017) en su investigación y que es sustentado por Gutarra 
(2015), que recomienda el uso de herramientas como diagramas de análisis de 
procesos, cursogramas analíticos y diagramas bimanuales para entender fácilmente 
la tarea seleccionada. Por su parte Marescalchi (2015) menciona que mediante el 
interrogatorio se pone a prueba el método actual mediante una observación crítica 
para proponer soluciones de mejora.  
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Con respecto al cuarto resultado, se determinó la productividad mejorada de mano 
de obra en el proceso de envasado en los meses de agosto, septiembre y octubre, 
como resultado se obtuvo 58.85 Kg/h-H, 56.30 Kg/h-H y 57.95 Kg/h-H 
respectivamente, teniendo un promedio de 57.7 kg/h-H para ello se mejoró el 
cursograma del proceso de envasado eliminando transportes y se halló el nuevo 
tiempo estándar que fue de 6.47 minutos por panera.  Así mismo Giraldo (2017) logró 
reducir los tiempos en el proceso de envasado de conservas, el autor logró reducir los 
tiempos al igual que la presente investigación a base de aplicación de un estudio de 
tiempo en la cual se halló un tiempo estándar, siento este de 21.91 seg/envase, como 
resultado tuvo una mejora de mano de obra del 36.02%. 
Así mismo se determinó una eficiencia física y económica de los meses de agosto, 
septiembre y octubre obteniendo 86.34% y 63.5% respectivamente, que fue resultado 
del cociente de la materia prima neta y la materia prima bruta, por su parte Giraldo 
(2017) con respecto a la eficiencia física obtuvo un 77.2% mostrando esta 
investigación una eficiencia física superior en 9.14% teniendo en consideración el 
derroche de la materia prima y la disminución de los desperdicios al estandarizar el 
proceso y capacitando a las trabajadoras, puesto que Sánchez (2014) menciona que 
la eficiencia conlleva producir capacitando a los empleados para utilizar pocos 
recursos para ser favorable. 
En ambas investigaciones se utilizó la misma metodología que fue realizar un 
diagrama de análisis de proceso para obtener el cuello de botella, se implementó el 
nuevo método y posteriormente se determinó el tiempo estándar mediante el registro 
de actividades del proceso a mejorar, para la estandarización del método de trabajo y 
hallar la productividad mejorada de mano de obra, eficiencia física y económica. Por 
su parte Tejada, Gisbert y Pérez (2017) nos dice que una vez evaluado el nuevo 
método de trabajo se debe definir el nuevo método de trabajo y el tiempo estándar 
correspondiente para el método llevado a cabo mediante el estudio de tiempos con la 
finalidad de reducir el tiempo de operación del trabajo. 
Finalmente, en el quinto resultado la variación de la productividad del pre- prueba y 
post- prueba del proceso de envasado obtuvo un incremento de 20%. La eficiencia 
física presento un incremento de 18.7%. Finalmente, la eficiencia económica genero 
un incremento de 46.5%. De la misma manera Falconi (2017) con el nuevo método 
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de trabajo logró un aumento del 55% de eficiencia con respecto a la materia prima y 
mano de obra incremento en un 48%, así mismo se obtuvo un aumento de la 
eficiencia económica de materia prima de un 31%. Falconi (2017) logro incrementar 
en un 26.3% la productividad de materia prima y en 28% la productividad de mano 
de obra con respecto a esta investigación.  
Este incremento de la productividad se ve relacionado con la mejora de método, así 
como lo describe Parthiban y Raju (2015) en su investigación indican que la 
productividad presenta una relación positiva con la aplicación de la mejora de 
métodos debido a la eliminación de procesos, optimizando recursos, mejorando la 
calidad y reducción de tiempos innecesarios. 
De la misma forma Guaraca (2015) tuvo como objetivo incrementar la productividad 
en la operación del prensado, en consecuencia, se obtuvo una productividad 
promedio de 30kg/h-H, así mismo se disminuyó la jornada de trabajo de 11 a 8 horas, 
en comparación de esta investigación hay una variación de 30.66% de productividad 
de mano de obra, en ambas investigaciones se utilizaron datos históricos. 
Se puede observar que ambas investigaciones tienen un resultado distinto con 
respecto al porcentaje de incremento de la productividad, la cual en ambas 
investigaciones es positiva, es por ello que se puede afirmar que una mejora de 
método de trabajo se incrementa la productividad de un proceso productivo, sin 













V. CONCLUSIONES  
 
1. En el proceso de filete de bonito en aceite vegetal se identificó 77% actividades 
productivas y 23% actividades no productivas. Por lo tanto, se indicó que la 
operación de envasado presentaba 80% de tiempo inactivo y 20 % de tiempo 
inactivo (Tabla 4). 
2. La productividad inicial de mano de obra del proceso de envasado de los meses 
de abril, mayo y junio contando solo con operarias mujeres se obtuvo un tiempo 
estándar de 36.27 minutos por panera, originando una productividad de 43.27 
Kg/h-H, 47.48 Kg/h-H y 43.76 Kg/h-H respectivamente. Así también, se 
determinó una eficiencia física y económica de los meses abril, mayo y junio 
obteniendo 72.1%, 67.2% y 73% y 36.5%, 27.3% y 38.2%, respectivamente 
(Tablas 5,6 y 7). 
3. La realización del nuevo método de trabajo para la operación de envasado 
permitió reducir a 6.47 minutos el tiempo estándar por panera, y llevar a cabo 7 
actividades y eliminando 4 traslados innecesarios por parte de las trabajadoras 
(Tabla 11). 
4. La productividad mejorada de mano de obra del proceso de envasado de los meses 
agosto, septiembre y octubre contando solo con operarias mujeres, se obtuvo un 
tiempo estándar mejorado de 6.47 minutos por panera, originando una 
productividad de 58.85 Kg/h-H, 56.30 Kg/h-H y 57.95 Kg/h-H respectivamente. 
Así también se determinó una eficiencia física y económica de los meses agosto, 
septiembre y octubre obteniendo 83%, 86.74% y 89.3% y 57.1%, 64.3% y 69.1%, 
respectivamente (Tablas 12,13 y 14). 
5. La productividad inicial del proceso de envasado obtuvo un total de 44.84 kg/h-H 
y después de la mejora del método de trabajo se obtuvo 57.7 kg/h-H evaluando un 
incremento de 20%. Por otro lado, la eficiencia física que se obtuvo inicialmente 
fue de 70.76% y después de la mejora se obtuvo 86.35% produciendo un 
incremento de 18.7%. Finalmente, la eficiencia económica inicial total fue de 34% 




VI. RECOMENDACIONES  
Mantener las capacitaciones al personal cada dos meses sobre el método de trabajo 
mejorado, para poder tener un control y seguir manteniendo el nuevo método 
implementado, con la finalidad de contribuir con la mejora de la empresa. 
Realizar un análisis costo – beneficio de la alternativa de solución propuesta del 
nuevo método de trabajo. 
Efectuar un balance de línea en todo el proceso productivo para poder determinar la 
cantidad necesaria de trabajadores que deben ir en cada proceso, de esa manera poder 
reducir el cuello de botella. 
Desarrollar un estudio ergonómico para que las trabajadoras puedan realizar mejor 
su trabajo y evitar efectos negativos como lesiones y enfermedades laborales que 
puedan ocasionar deterioros de productividad y eficiencia. 
Monitorear los indicadores de productividad, eficiencia y eficacia de las demás 
operaciones que son parte del proceso y que presenten mayor cantidad de problemas 























ADEYEMI, H.O., BABALOLA, A.A., OLATUNJI, A.O., AKINYEMI, O.O. y 
AKINOSHO, R.T. Review of Method Study Approach to Productivity Gain: A Multi-Case 
Study of Portable Water Producing Factory. [en línea],2018, vol. 3, no. 2, pp. 1-6. [Fecha 




ALVAREZ Huarca, Omar. Aplicación del estudio de métodos para mejorar la 
productividad en el proceso de la línea de confección de ropa en la empresa creaciones 
Kevin de S.A, La Victoria. Tesis: (Título de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César 
Vallejo. Facultad de ingeniería, 2017. 174 p. 
BARCELLI, Guillermo, HENRICH, Marco y LEÓN, Jaime. Un método de mejora de 
proceso para pymes en países en desarrollo. Ingeniería Industrial [en linea]. 2007, 
(25)[Fecha de consulta 13 de Octubre de 2019]. ISSN: 1025-9929. Disponible 
en: https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=337460076002 
BISWAS,S, CHAKRABORTY,A y BHOWMIK,N. Improving Productivity Using Work 
Study Technique. International Journal of Research in Engineering and Applied Sciences 
(IJREAS).[en línea] 2016, vol. 6, no. 11, pp. 49-55.[Fecha de consulta: 13 de octubre de 
2019]. Disponible en: 
https://www.academia.edu/30455795/Improving_Productivity_Using_Work_Study_Tech
nique 
ISSN: 2249 - 3905 
CHANDURKAR, P, Kakde, M y Bhadane, A. Improve the Productivity with help of 
Industrial Engineering Techniques. International Journal on Textile Engineering and 
Processes [en línea]. Octubre 2015. [fecha de consulta: 07 octubre 2019]. Disponible en:  
https://www.researchgate.net/publication/284506085  
ISSN: 2395-3578. 
CORREA, Alexander, GÓMEZ, Rodrigo, BOTERO, Cindy. La ingeniería de métodos y 
tiempos como herramienta en la cadena de suministro.[en línea]. 2012, n.o 8. [Fecha de 
54 
 
consulta:13 de octubre de 2019]. Disponible en: 
https://revistas.eia.edu.co/index.php/SDP/article/view/356 
ISSN: 132 0012-7653 
CRUELLES, José. Productividad industrial. 1ª ed. Barcelona: Marcombo, 2012.360 p. 
ISBN: 9786077076148 
FALCONI Medina, Roy. “Aplicación de la mejora de método de trabajo para incrementar 
la productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la empresa 
INVERSIONES ESTRELLA DE DAVID. Tesis (Ingeniero Industrial). Perú: Universidad 
Cesar Vallejo, Facultad de Ingeniería, 2017. 137 p. 
FAO. 2012. EL Estado mundial de la pesca y la acuicultura [En línea] 15 de Junio de 2014. 
[Fecha de consulta: 17 de Abril de 2019.] Disponible en: http://www.fao.org/3/a-i5798s.pdf                                                                                                                                                                        
ISBN: 978-92-5-306675-9. 
GAMARRA, H., YARIN A., YARIN Y. [et al.] Optimización de la soldadura en 
construcción naval en el Perú. Revista Tecnia [en línea]. Lima, 2011- [fecha de consulta: 
17 abril 2019]. Disponible en: http://revistas.uni.edu.pe/index.php/tecnia/article/view/98. 
ISNN: 0375-7765 
GARCIA Criollo, Roberto. 2005. Estudio del Trabajo: ingeniería de Métodos y Medición 
del Trabajo. s.l. : 2da Edición, México, 2005. 458 pp. 
ISBN: 9701046579. 
GIRALDO Mota, Shirley. Estudio de Tiempos para Mejorar la Productividad en el Proceso 
de Envasado de Conservas de la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote. Tesis: 
(Título de Ingeniero Industrial). Huaraz: Universidad César Vallejo. Facultad de ingeniería, 
2017. 153p. 
GUJAR, S. y SHAHARE, A.S., 2018. Increasing the productivity by using work study in 
a manufacturing industry- Literature review. International Journal of Mechanical and 
Production Engineering Research and Development, [en línea] vol. 8, no. 2, pp. 369-374. 
[Fecha de consulta: 13 de octubre 2019]. Disponible en: 
https://www.irjet.net/archives/V5/i5/IRJET-V5I5378.pdf 
ISSN 22498001. DOI 10.24247/ijmperdapr201841.  
55 
 
GUARACA Guaraca, Segundo. Mejora de la productividad, en la sección de prensado de 
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica de frenos 
automotrices Edgar S.A. Tesis (Magíster en Ingeniería Industrial y Productividad). 
Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingeniería Química y Agroindustria, 
2015. 122pp. Disponible en: http://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/9118/3/CD-
6072.pdf 
GUTARRA, Felipe. Introducción a la ingeniería industrial [en línea]. Lima: Fondo 




HERNÁNDEZ, Sampieri, FERNÁNDEZ, Carlos y BAPTISTA, Lucio. Metodología de la 
investigación. 6ta ed. México: McGrawHill, 2014. 599 pp. ISBN: 9781456223960 
Industria Alimenticia [en línea]. Illinois. BPN Media, 2014. [Fecha de consulta: 17 abril 
2019]. Disponible en: https://www.industriaalimenticia.com/articles/87422-la-
industriapesquera-en-peru-se-dedica-ms-a-la-produccion-de-conservas  
Instituto Nacional de Estadística e Informática. Sistema de información regional para la 
toma de decisiones. [en línea]. Lima, 2015. [fecha de consulta: 17 abril 2019]. Disponible 
en:http://www2.produce.gob.pe/RepositorioAPS/3/jer/TALLER_PNDA/desarrollomaricu
ltura/ponencias/05-C%20REGION%20ANCASH.pdf. 
JANANIA, Camilo. Manual de tiempos y movimientos: Ingeniería de métodos [en línea]. 
México: Limusa, 2008 [fecha de consulta: 17 abril 2019]. Disponible en: 
https://www.slideshare.net/g1g2/76667046-manualdetiemposymovimientos. 
ISBN: 9789681870799 
JIJÓN Bautista, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los 
procesos de producción de la empresa calzado Gabriel. Tesis (Bachiller para Ingeniero 
Industrial). Ecuador: Universidad Técnica de Ambato, Facultad de Ingeniería en Sistemas 




KAYAR, Mahmut, AKALIN, Mehmet. A research on the effect of method study on 
production volume and assembly line efficiency. Tekstil ve Konfeksiyon [en línea]. Abril 
2014. [fecha de consulta: 02 octubre 2019]. Disponible en: 
https://dergipark.org.tr/en/download/article-file/218240 
KULKARNI, P.P., KSHIRE, S.S. y CHANDRATRE, K. V., 2014. Productivity 
Improvement Through Lean Deployment & Work Study Methods. International Journal 
of Research in Engineering and Technology, [en línea]. vol. 03, no. 02, pp. 429-434.   
[Fecha de consulta: 13 de octubre 2019]. Disponible en: 
http://citeseerx.ist.psu.edu/viewdoc/download?doi=10.1.1.676.2759&rep=rep1&type=pdf 
ISSN 23217308.  
LÓPEZ, Julián, ALARCÓN, Enrique y ROCHA Pérez, Mario. Estudio del Trabajo: Una 
Nueva Visión [en línea]. México: Grupo Editorial Patria, 2014 [fecha de consulta: 17 abril 
2019]. Disponible en: http://www.editorialpatria.com.mx/pdffiles/9786074384383.pdf. 
ISBN 6074389136. 
MANTILLA, Angelith y QUISPE, Stalin. Estudio de Métodos de Trabajo para aumentar 
la Productividad en la Línea de producción de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote, 
Chimbote – 2018”. Tesis: (Título de Ingeniero Industrial). Chimbote: Universidad Cesar 
Vallejo. Facultad de Ingeniería, 2018. 139p.  
MARESCALCHI, José L. Estudio de métodos y programas de implementación de mejoras 




MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS: HERRAMIENTAS Y TÉCNICAS por 
Elsie Bonilla [et al.]. Lima: Fondo editorial, 2010. 220p. 
ISBN: 9789972452413 
MISHRA, R., 2015. Productivity improvement in shoe making industry By using method  
study. IOSR Journal of Mechanical and Civil Engineering [en línea], no. 4, pp. 2278-1684.  
Disponible en: www.iosrjournals.org.  
ISSN: 2395 - 3470 
57 
 
MONTOYA, Juliana. La era de la productividad: cómo transformar las economías desde 
sus cimientos. Revista Scielo [en línea]. Diciembre 2010. [fecha de consulta: 17 abril 
2019]. Disponible en: http://www.scielo.org.co/pdf/pece/n16/n16a11.pdf 
ISSN: 9781597821193. 
NIEBEL, Benjamin y FREIVALDS, Andris. Ingeniería Industrial: Métodos, estándares y 
diseño del trabajo. 13ª ed. México: McGrawHill, 2014.719p. 
ISBN: 9786071511546 
PALACIOS, Luis. Ingeniería de métodos: movimientos y métodos [en línea]. 1ª ed. 




PANCHOLI, M., 2018. Productivity improvement in automative industry by using work 
study methods: a review. International journal of recent technology science & 
management [en línea], vol. 3, no. 6, pp. 13-17. Disponible en: http://ijrtsm.com/wp-
content/uploads/2018/06/Shikha.pdf 
ISSN: 2455 – 9679 
PARTHIBAN.P y RAJU.R, 2015. Productivity improvement in shoe making industry By 
using method study. IOSR Journal of Mechanical and Civil Engineering [en línea], no. 4, 
pp. 2278-1684. [Fecha de consulta: 13 de octubre 2019]. Disponible en: 
www.iosrjournals.org.  
ISSN: 2278 - 1684 
PEREZ, Alejandro y PARRA, José. Implementación de tableros de control (indicadores) 
en el área de mejora continua en una empresa de manufactura. [En línea]. México, 
2011[fecha de consulta: 17 abril 2019]. Disponible en: 
http://www.eumed.net/librosgratis/2011a/896/indice.htm 
PHUSAVAT, Kongkiti. Productivity management in an organization: measurement and 
análisis. [En línea]. Bangkok: ToKnowPress, 2013[fecha de consulta: 17 abril 2019]. 




PROCEDIMIENTO PARA LA GESTIÓN POR PROCESOS: MÉTODOS Y 
HERRAMIENTAS DE APOYO por Alberto Medina León [et al]. [en línea]. Abril 2019, 




Productivity Improvement by Work Study Technique: A Case on Leather Products 
Industry of Bangladesh por Md. Abdul [et al]. [en línea]. Enero 2017, vol. 06, no. 01. 




Productivity Improvement of Gear Cutting Product Through Method Study por Gore S.M 
[et al]. [en línea]. Mayo 2017, vol.02. [Fecha de consulta: 13 de octubre de 2019]. 
Disponible en: http://www.ijsdr.org/papers/IJSDR1705093.pdf 
ISSN: 2455-2631 
RESTREPO, Guillermo y MONSALVE, María. Aplicación de la ingeniería estándar en las 
empresas de confecciones y alimentos del valle de aburrá. Revista EIA [en línea]. Junio 




REVISTA Galega de Economía [en línea]. Campus Vida, 2016 [fecha de consulta: 17 abril 
2019]. Disponible en: http://www.interempresas.net/Envase/Articulos/38656-Espana-
tercer-fabricante-mundial-de-conservas-de-pescados-y-mariscos.html 
RUÍZ Abanto, Heber. Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva para 
mejorar la productividad de la empresa Agrosemillas Don Benjamín E.I.R.L. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Nacional de Trujillo. Facultad de ingeniería, 
2016. 167 p. 




SHARMA, N.K., 2017. Enhance Productivity Using Method Study in Sugar Industry. 
International Journal of Mechanical and Industrial Technology [en línea] vol. 4, no. 2, pp. 
2016-2018. [Fecha de consulta: 13 de octubre 2019] Disponible en: 
http://www.researchpublish.com/download.php?file=Enhance%20Productivity%20Using
%20Method-4175.pdf&act=book 
ISSN: 2348 -7593 
TEJADA, Noris, GISBERT, Víctor y PÉREZ, Ana. Metodología de estudio de tiempo y 
movimiento; introducción al GSD. [en línea]. Diciembre 2017. [Fecha de consulta: 13 de 
octubre de 2019]. Disponible en: https://www.3ciencias.com/wp-
content/uploads/2018/01/art_5.pdf 
ISSN: 2254- 3376 
VÁSQUEZ Gervasi, Oscar. Ingeniería de métodos [en línea]. Chiclayo, 2012[fecha de 
consulta: 23 setiembre 2018]. Disponible en: 
https://issuu.com/oscarvgervasi/docs/ingenier_a_de_m_todos 
VELA, L., ÁLVAREZ, G., COSSIO, J. [et. al] Diagnóstico estratégico del sector pesquero 
peruano [en línea]. Lambayeque, 2014[fecha de consulta: 17 abril 2019]. Disponible en: 
http://hdl.handle.net/10045/36495 




YADAV, Hemant. Improvement in process industries by using work study methods: a case 
study. International Journal of Mechanica Engineering and Technology [en línea]. Mayo 












 Anexo 1: Referencias bibliográficas de la Universidad César Vallejo 






 ALVAREZ Huarca, Omar. Aplicación 
del estudio de métodos para mejorar la 
productividad en el proceso de la línea 
de confección de ropa en la empresa 
creaciones Kevin de S.A, La Victoria. 
Tesis: (Título de Ingeniero Industrial). 
Lima: Universidad César Vallejo. 





CRUELLES, José. Productividad 
industrial. 1ª ed. Barcelona: 





 FALCONI Medina, Roy. “Aplicación 
de la mejora de método de trabajo para 
incrementar la productividad del 
producto filete de caballa en aceite 
vegetal de la empresa INVERSIONES 
ESTRELLA DE DAVID. Tesis 
(Ingeniero Industrial). Perú: 
Universidad Cesar Vallejo, Facultad de 
Ingeniería, 2017. 137 p. 
http://repositorio.ucv.edu.pe/
handle/UCV/17064 
 GIRALDO Mota, Shirley. Estudio de 
Tiempos para Mejorar la Productividad 
en el Proceso de Envasado de 
Conservas de la Corporación Pesquera 
ICEF S.A.C, Chimbote. Tesis: (Título 






Universidad César Vallejo. Facultad de 
ingeniería, 2017. 153p. 
 MANTILLA Sánchez, Angelith, 
QUISPE Pizarro, Stalin. Estudio de 
Métodos de Trabajo para aumentar la 
Productividad en la Línea de 
producción de la Empresa Pesquera 
Artesanal de Chimbote, Chimbote – 
2018”. Tesis: (Título de Ingeniero 
Industrial). Chimbote: Universidad 
Cesar Vallejo. Facultad de Ingeniería, 





MEJORA CONTINUA DE LOS 
PROCESOS: HERRAMIENTAS Y 
TÉCNICAS por Elsie Bonilla [et al.]. 





NIEBEL, Benjamin y FREIVALDS, 
Andris. Ingeniería Industrial: Métodos, 
estándares y diseño del trabajo. 13ª ed. 
México: McGrawHill, 2014.719p. 
ISBN: 9786071511546 
 












Anexo 2. Autorización de la empresa
63 
 










Tabla 22. Calificación del Ing. Méndez Parodi, Raúl para el instrumento de 1 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 3 
Pertinencia  1 2 3 4 3 
Total     15 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 23. Calificación del Ing. Miñán Quiroz, Guillermo para el instrumento 1 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 4 
Pertinencia  1 2 3 4 3 
Total     18 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 24. Calificación del Ing. Canepa Montalvo, Eric para el instrumento 1 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 4 
Pertinencia  1 2 3 4 3 
Total     18 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 25. Calificación Total de Expertos 
Experto Clasificación de Validez Calificación (%) 
Méndez Parodi, Raúl 15 75.00 
Miñan Quiroz, Guillermo 18 90.00 
Canepa Montalvo, Eric 18 90.00 
Calificación 17 85.00 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 26. Escala de validez de instrumento 
Escala Indicador 
0.00 – 0.53 Validez nula 
0.54 – 0.59 Validez baja 
0.60 – 0.65 Valida 
0.66 – 0.71 Muy valida 
0.72 – 0.99 Excelente validez 
1 Validez perfecta 





























Tabla 27. Calificación del Ing. Méndez Parodi, Raúl para el instrumento 2 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 3 
Pertinencia  1 2 3 4 3 
Total     15 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 28. Calificación del Ing. Miñan Quiroz, Guillermo para el instrumento 2 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 4 
Pertinencia  1 2 3 4 3 
Total     18 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 29. Calificación del Ing. Canepa Montalvo, Eric para el instrumento 2 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del 
Contenido 
1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 4 
Pertinencia  1 2 3 4 4 
Total     19 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 30. Calificación Total de Expertos 
Experto Clasificación de Validez Calificación (%) 
Méndez Parodi, Raúl 15 75.00 
Miñan Quiroz, Guillermo 18 90.00 
Canepa Montalvo, Eric 19 95.00 
Calificación 17.33 86.667 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 31. Escala de validez de instrumento 
Escala Indicador 
0.00 – 0.53 Validez nula 
0.54 – 0.59 Validez baja 
0.60 – 0.65 Valida 
0.66 – 0.71 Muy valida 
0.72 – 0.99 Excelente validez 
1 Validez perfecta 
Fuente: Oseda y Ramírez, 2001, p. 154 
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Tabla 32. Calificación del Ing. Méndez Parodi, Raúl para el instrumento 3 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total 
parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 3 
Pertinencia  1 2 3 4 3 
Total     15 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 33. Calificación del Ing. Miñan Quiroz, Guillermo para el instrumento 3 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 4 
Pertinencia  1 2 3 4 4 
Total     19 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 34. Calificación del Ing. Canepa Montalvo, Eric para el instrumento 3 
Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del Contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y Precisión 1 2 3 4 3 
Pertinencia  1 2 3 4 4 
Total     18 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 35. Calificación total de expertos 
Experto Clasificación de Validez Calificación (%) 
Méndez Parodi, Raúl 15 75.00 
Miñan Quiroz, Guillermo 19 95.00 
Canepa Montalvo, Eric 18 90.00 
Calificación 17.33 86.667 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla 36. Escala de validez de instrumento 
Escala Indicador 
0.00 – 0.53 Validez nula 
0.54 – 0.59 Validez baja 
0.60 – 0.65 Valida 
0.66 – 0.71 Muy valida 
0.72 – 0.99 Excelente validez 
1 Validez perfecta 




Anexo 6: Tolerancias 
Fuente: Oficina Internacional del Trabajo, 2010. 
Figura 9. Tolerancias 
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Anexo 7.  Plan reformado para calificar actuaciones 







Figura 10. Plan reformado para calificar actuaciones 
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Anexo 8: Muestreo de trabajo 
Observaciones preliminares y muestra  
Para el muestro de trabajo se realizaron 60 observaciones preliminares donde se conoció el 
estado activo o inactivo del operario para cada proceso productivo, así mismo se determinó 
el tamaño de la muestra. 




σp = error estándar de la proporción / 95% = 1.96 σp  
p = porcentaje de tiempo inactivo  
q = porcentaje de tiempo activo  
n = número de observaciones o tamaño de la muestra que determinar. 
 Tabla 37. Muestreo de trabajos por procesos 
Proceso p Q σ = 95% n 
Recepción de M.P 5 95 5 19 
Selección y encanastillado 10 90 5 36 
Fileteado 18 82 5 59 
Envasado 75 25 5 75 
Adición de líquido de gobierno 8 92 5 29 
Etiquetado 7 93 5 26 












Plan de muestreo  
Para el desarrollo del plan de muestro se utilizó la tabla de números aleatorios donde se 
determinó la secuencia de tiempo y las horas en las que se deben realizar las observaciones. 
Tabla 38. Números aleatorios para el plan de muestreo 




17 3 7:30 
76 4 7:40 
4 17 9:50 
66 24 11:00 
45 44 14:20 
52 45 14:30 
24 52 15:40 
3 60 17:00 
60 66 18:00 
44 76 19:40 
















Observaciones por proceso 
Tabla 39. Observaciones del proceso recepción de materia prima 
Fecha: 04/2019 Observadores: Principe y Rivera 
Proceso: Recepción de Materia Prima Número de observaciones: 19 
Observaciones: Preliminares 
Días:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 total/porcentaje  
Activo  X X X X   X X X X X X X X X X X X X X 18 94.7% 18 94.7% 
Inactivo 
Mala calidad de materia prima         X                             1 5.3% 
1 5.3% Presencia de histamina                                       0 0.0% 
Pesca con temperaturas elevadas                                       0 0.0% 
 100.0% 19 100.0% 
 
Fuente: elaboración propia, adaptado del libro de Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
Tabla 40. Observaciones del proceso selección y encanastillado 
 
 Fuente: elaboración propia, adaptado del libro de Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
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44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59















Filetes con signo de pardeamiento y rancidez
Trabajo repetitivo
Deficiente limpieza de filetes
49 83.1%












Fuente: elaboración propia, adaptado del libro de Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
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Tabla 43. Observaciones del proceso de adición de líquido de gobierno 
 
Fuente: elaboración propia, adaptado del libro de Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
 
Tabla 44. Observaciones del proceso de etiquetado 
 




Problemas del proceso productivo de mayor ocurrencia 
Tabla 45. Problemas de mayor porcentaje de ocurrencia 
Proceso Problemas Porcentaje 
Recepción de MP 
Mala calidad de materia prima 5.3 % 
Presencia de histamina 0% 
Pesca con temperaturas elevadas 0% 
Selección y 
encanastillado 
Estiba inadecuada del pescado 6% 
Acumulación de racks en zona de cocción 0% 
Aumento de temperatura del pescado 0% 
Fileteado 
Deficiente limpieza de filetes 6.8% 
Trabajo repetitivo 8.5% 
Filetes con signo de rancidez 1.7% 
Envasado 
Método de trabajo no estandarizado 5.3% 
Trabajo repetitivo 42.7% 
Falla de balanzas 2.7% 
Traslados innecesarios 20% 
Sobrellenado y/o poca presión en el 
aprisionado 1.3% 
Falta de capacitación al personal 8% 
Adición de líquido de 
gobierno 
Inadecuado manejo de marmitas 3% 
Exceso o deficiente adición de salmuera 3% 
Falta de mantenimiento de marmitas 3% 
Etiquetado Etiquetas mal colocadas 4% 
Exceso de goma en las conservas etiquetadas 4% 
Trabajo repetitivo 4% 






Anexo 9: Estudio de tiempos del método inicial 
Tabla 46. Número de observaciones 
Fuente: elaboración propia 
 
Análisis del tiempo estándar del método inicial 
Operación: Estudio de tiempos 
Envasado Producto: comenzó: 6:35 
a.m Instalación: 
Filete de bonito en aceite vegetal 
Apolo SAC termino: 12:40 
p.m 
Observado: Principe Cruz, Wendy y Rivera Lazo, Diana 





N° Descripción del elemento  
Tiempo observado( T.O)(Min) 
Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 
1 Recoger envases 0.267 0.250 0.267 0.250 0.233 0.267 0.267 0.283 0.250 0.250 0.258 2.583 
2 Traslado a la mesa de trabajo para dejar envases 0.133 0.117 0.117 0.100 0.133 0.100 0.117 0.133 0.117 0.100 0.117 1.167 
3 Traslado a recoger panera con filetes 0.100 0.100 0.100 0.117 0.133 0.100 0.133 0.117 0.100 0.117 0.112 1.117 
4 Traslado a la mesa de trabajo  0.117 0.133 0.117 0.100 0.100 0.100 0.117 0.133 0.117 0.133 0.117 1.167 
5 Coloca filetes sobre la mesa de trabajo 0.150 0.117 0.133 0.133 0.133 0.117 0.150 0.133 0.117 0.117 0.130 1.300 
6 Traslado para dejar panera vacía 0.100 0.100 0.100 0.100 0.117 0.117 0.133 0.100 0.100 0.100 0.107 1.067 
7 Envasado 2.167 2.250 2.200 2.267 2.233 2.200 2.200 2.167 2.217 2.233 2.213 22.133 
8 Pesado 0.800 0.750 0.750 0.800 0.783 0.767 0.750 0.767 0.783 0.800 0.775 7.750 
9 Prensado 1.167 1.233 1.200 1.150 1.200 1.150 1.250 1.183 1.150 1.167 1.185 11.850 
10 Coloca las latas prensadas en las cubetas 0.950 0.950 0.900 0.933 0.917 0.967 0.967 0.917 0.933 0.933 0.937 9.367 
TOTAL N° OBSERVACIONES=100 59.500 
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Tabla 47. Número de muestras 
Cálculo para determinar las muestras - operación de envasado 
N° ACTIVIDAD      Número de observaciones 
1 Recoger envases 2.583 0.669 4 
2 Traslado a la mesa de trabajo para dejar envases 1.167 0.138 20 
3 Traslado a recoger panera con filetes 1.117 0.126 22 
4 Traslado a la mesa de trabajo  1.167 0.138 20 
5 Coloca filetes sobre la mesa de trabajo 1.300 0.171 15 
6 Traslado para dejar panera vacía 1.067 0.115 17 
7 Envasado 22.133 48.998 0 
8 Pesado 7.750 6.010 1 
9 Prensado 11.850 14.054 1 
10 Coloca las latas prensadas en las cubetas 9.367 8.778 1 
    97 














Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla 48. Tiempo promedio 
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Tabla 49. Tiempo estándar del método inicial 
Análisis del tiempo estándar del método inicial 
Operación: Estudio de tiempos 
Envasado Producto: 
Instalación: 
Filete de bonito en aceite vegetal 
Apolo SAC 
Observado por : 
Principe Cruz, 









T.Normal Tolerancia T.Estándar(min) 
1 Recoger envases 0.258 1.12 0.289 1.14 0.330 
2 
Traslado a la mesa de trabajo para dejar 
envases 
0.119 1.12 0.133 1.14 0.152 
3 Traslado a recoger panera con filetes 0.117 1.12 0.131 1.14 0.149 
4 Traslado a la mesa de trabajo  0.113 1.12 0.127 1.14 0.145 
5 Coloca filetes sobre la mesa de trabajo 0.128 1.12 0.143 1.14 0.163 
6 Traslado para dejar panera vacía 0.109 1.12 0.122 1.14 0.139 
7 Envasado 2.213 1.12 2.479 1.14 2.826 
8 Pesado 0.775 1.12 0.868 1.14 0.990 
9 Prensado 1.185 1.12 1.327 1.14 1.513 
10 Coloca las latas prensadas en las cubetas 0.937 1.12 1.049 1.14 1.196 
Tiempo estándar total x panera(min) 7.60 
 
Fuente: elaboración propia. 
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Anexo 10: Productividad inicial del proceso de envasado 
















15 13.5 17 11.9 17 11.9
17 12.9 18 11.3 16 12.9
16 12.7 17 12.9 16 12.5
18 12.1 18 11.2 18 11.9
15 13.5 17 12.0 16 12.1
18 11.2 18 11.2 16 13.5
17 12.1 18 11.5 17 12.7
16 12.9 17 12.1 16 13.3
17 12.1 18 11.4 15 13.1
18 12.0 17 12.8 18 11.8




















9506 43.42 9587 47.34 8965




42.40 9856 44.93 8886 44.49
9691
46.23




7856 38.67 9731 47.90
41.61
9680 46.96 9995 48.48 9508 44.20
8596 41.71 9861 47.85 8846
44.42
9365 45.65 9502 46.31 8730 44.26
9587 44.23 9863 45.50 9463
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE ABRIL PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE MAYO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE JUNIO
43.27 47.48 43.80
Tabla 50. Productividad de mano de obra de la operación de envasado 
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Anexo 11: Eficiencia física inicial del proceso de envasado 
Tabla 51. Eficiencia física del proceso de envasado 
 





N° ENVASADORAS PESO BRUTO N° ENVASADORAS PESO BRUTO N° ENVASADORAS PESO BRUTO
15 11005 17 13990 17 12123
17 12136 18 14236 16 12365
16 12163 17 15163 16 11985
18 13098 18 14898 18 12905
15 12190 17 14590 16 11653
18 13146 18 13146 16 12998
17 12369 18 15369 17 12906
16 12365 17 13965 16 12756
17 13810 18 15910 15 11834
18 13005 17 14905 18 12783
Eficiencia física
Abril Mayo Junio
PESO NETO EFICIENCIA FÌSICA PESO NETO EFICIENCIA FÌSICA PESO NETO EFICIENCIA FISICA
72.5%
8385 76.2% 9952 71.1% 8899 73.4%
9506 78.3% 9587 67.3% 8965
75.1%
8595 70.7% 9856 65.0% 8886 74.1%
9989 76.3% 9988 67.0% 9691
66.9%
7856 64.4% 9731 66.7% 8978 77.0%
8598 65.4% 9679 73.6% 8702
69.3%
9680 78.3% 9995 65.0% 9508 73.7%
8596 69.5% 9861 70.6% 8846
EFICIENCIA FÍSICA EN EL MES DE ABRIL EFICIENCIA FÍSICA EN EL MES DE MAYO EFICIENCIA FÍSICA EN EL MES DE JUNIO
72.06% 67.24% 73.00%
74.0%
9365 67.8% 9502 59.7% 8730 73.8%
9587 73.7% 9863 66.2% 9463
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Anexo 12: Eficiencia económica inicial del proceso de envasado 
 





N° ENVASADORAS P. BRUTO (S/.) N° ENVASADORAS P. BRUTO (S/.) N° ENVASADORAS P. BRUTO (S/.)
15 33015 17 41970 17 36369
17 36408 18 42708 16 37095
16 36489 17 45489 16 35955
18 39294 18 44694 18 38715
15 36570 17 43770 16 34959
18 39438 18 39438 16 38994
17 37107 18 46107 17 38718
16 37095 17 41895 16 38268
17 41430 18 47730 15 35502
18 39015 17 44715 18 38349












54011 48.4% 54472 27.5% 50938 37.3%
47642 44.3% 56545 34.7% 50563
40.4%
56756 44.4% 56750 27.0% 55063 42.2%
48835 33.8% 56000 23.1% 50489
45.9%
48852 23.9% 54994 39.4% 49443 26.8%
44636 22.1% 55290 26.3% 51011
39.5%
48841 31.7% 56028 33.7% 50261 31.3%
55000 48.2% 56790 23.2% 54023
EFICIENCIA ECONÓMICA EN EL MES DE ABRIL EFICIENCIA ECONÓMICA EN EL MES DE MAYO EFICIENCIA ECONÓMICA EN EL MES DE JUNIO
36.5% 27.3% 38.2%
39.7%
54472 39.6% 56040 25.3% 53767 40.2%
53210 28.4% 53989 13.1% 49602
Tabla 52. Eficiencia económica del proceso de envasado 
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Anexo 13: Técnica del interrogatorio 
Tabla 53. Preguntas preliminares y de fondo para el proceso de envasado – Propósito 
Producto: filete de bonito en aceite vegetal 
Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Operación: envasado 
Actividad Descripción ¿Dónde se hace? ¿Por qué se hace allí? 
¿En qué otro lugar 
podría hacerse? 
¿Dónde debería hacerse? 
Esperar para recoger 
envases 
Cada envasadora forma cola para 
recoger los envases. 
En el ingreso a la zona 
de envasado. 
Porque así fue establecido 
por la jefa de planta. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En el ingreso a la zona 
de envasado. 
Traslado a la mesa de 
trabajo 
Cada envasadora se traslada a la mesa 
de trabajo para dejar los envases. 
En la zona de envasado. 
Porque es la zona donde 
se lleva a cabo la 
operación de envasado. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 
Traslado para recoger 
paneras 
Cada envasadora se traslada para 
recoger panera con filetes. 
En la zona de envasado. 
Porque las paneras se 
ubican en la zona de 
envasado para que las 
envasadoras envasen. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 
Traslado a la mesa de 
trabajo 
Cada envasadora se traslada a la mesa 
de trabajo para dejar la panera. 
En la zona de envasado. 
Porque es la zona donde 
se lleva a cabo la 
operación de envasado. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 
Traslado para dejar 
panera vacía 
Cada envasadora se traslada para 
dejar la panera vacía. 
En la zona de envasado. 
Porque allí se lleva a cabo 
el proceso de envasado 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 




Tabla 54. Preguntas preliminares y de fondo para el proceso de envasado – Lugar 
Producto: filete de bonito en aceite vegetal 
Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Operación: envasado 
Actividad Descripción ¿Dónde se hace? ¿Por qué se hace allí? 
¿En qué otro lugar 
podría hacerse? 
¿Dónde debería hacerse? 
Esperar para recoger 
envases 
Cada envasadora forma cola para 
recoger los envases. 
En el ingreso a la zona 
de envasado. 
Porque así fue establecido 
por la jefa de planta. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En el ingreso a la zona de 
envasado. 
Traslado a la mesa de 
trabajo 
Cada envasadora se traslada a la mesa 
de trabajo para dejar los envases. 
En la zona de envasado. 
Porque es la zona donde 
se lleva a cabo la 
operación de envasado. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 
Traslado para recoger 
paneras 
Cada envasadora se traslada para 
recoger panera con filetes. 
En la zona de envasado. 
Porque las paneras se 
ubican en la zona de 
envasado para que las 
envasadoras envasen. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 
Traslado a la mesa de 
trabajo 
Cada envasadora se traslada a la mesa 
de trabajo para dejar la panera. 
En la zona de envasado. 
Porque es la zona donde 
se lleva a cabo la 
operación de envasado. 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 
Traslado para dejar 
panera vacía 
Cada envasadora se traslada para dejar 
la panera vacía. 
En la zona de envasado. 
 
 
Porque allí se lleva a cabo 
el proceso de envasado 
No podría hacerse en 
otro lugar que no sea la 
zona designada. 
En la zona de envasado. 




Tabla 55. Preguntas preliminares y de fondo para el proceso de envasado – Sucesión 
Producto: filete de bonito en aceite vegetal 
Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Operación: envasado 
Actividad Descripción ¿Cuándo se hace? 






Esperar para recoger 
envases 
Cada envasadora forma cola 
para recoger los envases. 
Cuando las envasadoras ya se 
registraron y las paneras con 
filetes ya están listos para 
envasar. 
Porque los envases se 
encuentran en la entrada 
de la zona de envasado. 
Cuando las operarias ya 
han sido registradas e 
ingresan a la zona de 
envasado. 
Cuando las operarias 
ingresan a la zona de 
envasado. 
Traslado a la mesa de 
trabajo  
Cada envasadora se traslada a 
la mesa de trabajo para dejar 
los envases. 
Cuando las envasadoras ya 
recogieron sus envases. 
Porque se necesitan los 
envases para envasar. 
Cuando las envasadoras 
ya han recogido sus 
envases. 
Después de recoger sus 
envases. 
Traslado para recoger 
paneras  
Cada envasadora se traslada 
para recoger panera con filetes. 
Cuando las envasadoras ya 
tienen los envases en su mesa y 
hay paneras suficientes. 
Porque los filetes ya están 
listos para ser envasados 
sino se oxidan. 
Cuando no haya un 
trabajador que reparta 
las paneras. 
No debería de hacerse 
esta actividad. 
Traslado a la mesa de 
trabajo  
Cada envasadora se traslada a 
la mesa de trabajo para dejar la 
panera. 
Cuando ya se tiene la panera 
con filetes. 
Porque se necesitan los 
filetes para envasar. 
Cuando cada 
envasadora recoge su 
panera. 
No debería de hacerse 
esta actividad. 
Traslado para dejar 
panera vacía 
Cada envasadora se traslada 
para dejar la panera vacía. 
Cuando termina de dejar los 
filetes en la mesa listos para 
envasar. 
Porque se necesitan las 
paneras para la zona de 
corte. 
Cuando no haya un 
trabajador que recoja las 
paneras. 
Cuando el trabajador ya 
recogió las paneras 
vacías de las mesas. 




Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla 56. Preguntas preliminares y de fondo para el proceso de envasado – Persona 
Producto: filete de bonito en aceite vegetal 
Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Operación: envasado 
Actividad Descripción ¿Quién lo hace? 
¿Por qué lo hace esa 
persona? 
¿Quién debería hacerlo? 
¿Qué otra persona 
podría hacerlo? 
Esperar para recoger 
envases 
Cada envasadora forma 
cola para recoger los 
envases. 
Cada envasadora cuando 
ingresa a la zona de 
envasado. 
Porque es la trabajadora 
encargada de hacerlo. 
La trabajadora que 
pertenece a la actividad de 
envasado. 
No podría hacerlo otra 
persona que no 
pertenezca a la 
actividad de envasado. 
Traslado a la mesa 
de trabajo  
Cada envasadora se 
traslada a la mesa de 
trabajo para dejar los 
envases. 
Cada trabajadora que 
pertenece al proceso de 
envasado. 
Porque es la trabajadora 
encargada de hacerlo. 
La trabajadora que 
pertenece a la actividad de 
envasado. 
No podría hacerlo otra 
persona que no 
pertenezca a la 
actividad de envasado. 
Traslado para 
recoger paneras  
Cada envasadora se 
traslada para recoger 
panera con filetes. 
Cada trabajadora que 
pertenece al proceso de 
envasado. 
Porque es la trabajadora 
encargada de hacerlo. 
Un trabajador encargado 
de llevar las paneras a cada 
envasadora. 
La persona propuesta. 
Traslado a la mesa 
de trabajo  
Cada envasadora se 
traslada a la mesa de 
trabajo para dejar la 
panera. 
Cada trabajadora que 
pertenece al proceso de 
envasado. 
Porque es la trabajadora 
encargada de hacerlo. 
 El trabajador encargado 
de llevar las paneras a cada 
envasadora. 
El trabajador 
propuesto para repartir 
las paneras. 
Traslado para dejar 
panera vacía 
Cada envasadora se 
traslada para dejar la 
panera vacía. 
Cada trabajadora que 
pertenece al proceso de 
envasado. 
Porque es la trabajadora 
encargada de hacerlo. 
El trabajador que se 
encarga de repartir las 
paneras a cada envasadora. 
El trabajador 





Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla 57. Preguntas preliminares y de fondo para el proceso de envasado – Medios 
Producto: filete de bonito en aceite vegetal 
Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Operación: envasado 
Actividad Descripción ¿Cómo se hace? 
¿Por qué se hace de ese 
modo? 




Esperar para recoger 
envases 
Cada envasadora forma 
cola para recoger los 
envases. 
Cada envasadora que 
ingresa a la zona de 
envasado forma cola para 
recoger los envases. 
Porque primero se debe 
de recoger los envases. 
No podría llevarse a 
cabo de otro modo. 
Como se lleva a 
cabo la 
actividad. 
Traslado a la mesa 
de trabajo  
Cada envasadora se 
traslada a la mesa de 
trabajo para dejar los 
envases. 
Cada envasadora se dirige 
hacia su lugar en la mesa 
de trabajo a dejar los 
envases. 
Porque se envasa en el 
lugar que cada 
envasadora tiene en la 
mesa de trabajo. 
No podría llevarse a 
cabo de otro modo. 




recoger paneras  
Cada envasadora se 
traslada para recoger 
panera con filetes. 
Cada envasadora se dirige 
a recoger panera con 
filetes. 
Porque no hay una 
persona que distribuya 
las paneras hacia cada 
envasadora 
No trasladarse para 
recoger paneras sino que 





Traslado a la mesa 
de trabajo  
Cada envasadora se 
traslada a la mesa de 
trabajo para dejar la 
panera. 
Cada envasadora regresa a 
su lugar en la mesa de 
trabajo para dejar los 
filetes. 
Porque tiene que tener 
los filetes en la mesa de 
trabajo para poder 
envasar. 
Un trabajador podría ir 
al lugar de cada 





Traslado para dejar 
panera vacía 
Cada envasadora se 
traslada para dejar la 
panera vacía. 
Después de dejar los 
filetes en la mesa cada 
envasadora se dirige a 
dejar la panera vacía 
Porque no hay una 
persona que recoja las 
paneras vacías. 
No trasladarse para dejar 
la panera vacía y solo 
dejarla a un costado de 
la mesa para que un 








Anexo 14: Estudio de tiempos del método mejorado 
Tabla 58. Número de observaciones 
Análisis del tiempo estándar del método mejorado 
Operación: Estudio de tiempos 
Envasado Producto: comenzó: 
6:35 a.m. Instalación: 
Filete de bonito en aceite vegetal 
Corporación Pesquera Apolo SAC termino: 
12:40 p.m. 
Observado: Principe Cruz, Wendy y Rivera Lazo, Diana 
Fecha:   
Operarios(Sexo): Femenino 
T. Pro Total  
N° Descripción del elemento  
Tiempo observado( T.O)(Min) 
Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 
Día 
10 
1 Recoger envases 0.167 0.150 0.183 0.167 0.133 0.150 0.167 0.133 0.167 0.150 0.157 1.567 
2 Traslado a la mesa de trabajo 0.100 0.083 0.100 0.100 0.100 0.083 0.100 0.083 0.100 0.083 0.093 0.933 
3 Colocar filetes sobre la mesa de trabajo 0.083 0.083 0.083 0.100 0.083 0.067 0.083 0.083 0.083 0.083 0.083 0.833 
4 Envasado 2.200 2.367 2.050 2.200 2.350 2.050 2.167 2.050 2.550 1.983 2.197 21.967 
5 Pesado 0.667 0.700 0.667 0.683 0.650 0.667 0.633 0.683 0.700 0.667 0.672 6.717 
6 Prensado 1.083 1.117 1.100 1.117 1.050 1.083 1.117 1.100 1.083 1.067 1.092 10.917 
7 Colocar las latas prensadas en las cubetas 0.833 0.800 0.833 0.833 0.800 0.833 0.817 0.833 0.800 0.800 0.818 8.183 
TOTAL N° OBSERVACIONES=70 51.117 
Fuente: elaboración propia. 
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Tabla 59.  Número de muestras 
Cálculo para determinar las muestras – Proceso de envasado 
N° ACTIVIDAD 
    
Número de observaciones 
1  Recoger envases 1.567 0.248 15 
2 Traslado a la mesa de trabajo 0.933 0.088 12 
3 Colocar filetes sobre la mesa de trabajo  0.833 0.070 13 
4 Envasado  21.967 48.542 10 
5 Pesado 6.717 4.515 1 
6 Prensado 10.917 11.922 1 
7 Colocar las latas prensadas en las cubeta s 8.183 6.699 1 
Total 52 














Fuente: elaboración propia. 
 
 
Tabla 60. Tiempo promedio 
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Tabla 61. Tiempo estándar del proceso de envasado mejorado 
Análisis del tiempo estándar  del método mejorado 
Operación: Estudio de tiempos 
Envasado Producto: 
Instalación: 
Filete de bonito en aceite vegetal 
Apolo SAC 
Observado por : 
Principe Cruz, Wendy y 
Rivera Lazo, Diana 
Fecha:15/07/2019 Julio 
Operarios(Sexo): Femenino 





T.Normal Tolerancia T.Estándar(min) 
1 Recoger envases  0.148 1.12 0.166 1.14 0.190 
2 Traslado a la mesa de trabajo   0.093 1.12 0.104 1.14 0.119 
3 
Colocar filetes sobre la mesa de 
trabajo 
0.080 1.12 0.089 1.14 0.102 
4 Envasado 2.197 1.12 2.460 1.14 2.805 
5 Pesado  0.650 1.12 0.728 1.14 0.830 
6 Prensado 1.070 1.12 1.198 1.14 1.366 
7 
Colocar las latas prensadas en las 
cubetas 
0.818 1.12 0.917 1.14 1.045 
Tiempo estándar total x panera(min) 6.46 
 






Anexo 15: Productividad final del proceso de envasado 















20 9.4 22 8.5 21 8.9
19 10.7 20 10.2 20 9.5
22 8.5 21 9.7 22 9.2
19 10.6 20 9.3 19 9.7
19 9.9 18 10.4 20 9.7
20 9.4 19 9.8 20 10.1
19 10.0 20 9.5 19 9.7
20 9.5 22 8.7 20 9.8
22 8.6 20 9.5 22 8.3
































































Tabla 62. Productividad de mano de obra del proceso de envasado 
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Anexo 16. Eficiencia física final  
 






N° ENVASADORAS PESO BRUTO N° ENVASADORAS PESO BRUTO N° ENVASADORAS PESO BRUTO
20 12150 22 12150 21 12123
19 13136 20 13236 20 12365
22 12163 21 13163 22 13185
19 13098 20 12098 19 11905
19 12190 18 12190 20 12553
20 12146 19 12146 20 13098
19 12369 20 12369 19 11986
20 12365 22 12365 20 12756
22 12310 20 12310 22 11834
19 13005 21 13005 20 12783
Eficiencia fisica
Agosto Septiembre Octubre 
PESO NETO EFICIENCIA FÌSICA PESO NETO EFICIENCIA FÌSICA PESO NETO EFICIENCIA FISICA
92.8%
9985 76.0% 10452 79.0% 10899 88.1%
10598 87.2% 10852 89.3% 11246
82.6%
9895 75.5% 10988 90.8% 10988 92.3%
10999 90.4% 10856 82.5% 10886
86.5%
10887 89.6% 10979 90.4% 11879 90.7%
10469 85.9% 10863 89.1% 10863
89.7%
9965 80.6% 10861 87.8% 10965 86.0%
9980 80.7% 10995 88.9% 10753
98.6%
9876 75.9% 10793 83.0% 10930 85.5%
10785 87.6% 10654 86.5% 11663
EFICIENCIA FISICA EN EL MES DE AGOSTO EFICIENCIA FISICA EN EL MES DE SEPTIEMBRE EFICIENCIA FISICA EN EL MES DE OCTUBRE
83.0% 86.7% 89.3%
Tabla 63. Eficiencia física del proceso de envasado 
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Anexo 17. Eficiencia económica final  
 





N° ENVASADORAS P. BRUTO (S/.) N° ENVASADORAS P. BRUTO (S/.) N° ENVASADORAS P. BRUTO (S/.)
20 36450 22 36450 21 36369
19 39408 20 39708 20 37095
22 36489 21 39489 22 39555
19 39294 20 36294 19 35715
19 36570 18 36570 20 37659
20 36438 19 36438 20 39294
19 37107 20 37107 19 35958
20 37095 22 37095 20 38268
22 36930 20 36930 22 35502
19 39015 21 39015 20 38349
EFICIENCIA ECONÓMICA EN EL MES DE AGOSTO EFICIENCIA ECONÓMICA EN EL MES DE SEPTIEMBRE EFICIENCIA ECONÓMICA EN EL MES DE OCTUBRE
57.1 64.3 69.1
86.7%
56113.6 43.8% 61324 57.2% 62102 61.9%
61278.4 65.9% 60534 63.9% 66267
69.9%
56619.3 52.6% 61710 66.4% 62301 62.8%
56704.5 52.8% 62472 68.4% 61097
63.9%
61858.0 69.8% 62381 71.2% 67494 71.8%
59483.0 62.7% 61722 68.8% 61722
56.4%
56221.6 43.1% 62432 72.0% 62432 74.8%
62494.3 71.3% 61682 56.2% 61852
75.7%
56733.0 44.0% 59386 49.6% 61926 66.9%
60215.9 65.2% 61659 69.2% 63898
Eficiencia económica de materia prima










Tabla 64. Eficiencia económica del proceso de envasado 
